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U VOD

Ovo tehnicko uputstvo obuhvata odredbe za rad na radionickom odr-

zavanju i opravci haubice 105 mm M56, i njenog pribora u tehnickim

radionicama III, IV i V stepena opravke.

Odredbe namenjene posluzi haubice ne nalaze se u ovoj knjizi posto

su one iznete u tehnickom uputstvu TS-I, B210, haubica 105 mm M56,
knjiga I (Opis, rukovanje i odrzavanje).

U ovom su uputstvu opisani postupci za vrsenje pregleda, raskla-

panja, opravke, sklapanja i namestanja, kao i za podesavanje pojedinih

delova haubice. Za izvrsenje svih ovih radova, predviden je i odgovara-
juci alat i pribor koji se pri ovim radovima upotrebljava-

Pregledi, rasklapanja, sklapanja, namestanja i ostali postupci koji

nisu izneti u ovom uputstvu, a treba da se vrse i u tehnickim radionicama
III, IV i V stepena opisani su u tehnickom uputstvu TS-I, B210 (Opis, ru-

kovanje i odrzavanje), koje je sastavni deo ovog uputstva.

Tolerancije ishabanosti i radni zahtevi tacno su odredeni u odgovara-

jucim tackama ovog uputstva.

U ovom se uputstvu ne opisuju radnje za opravku po stepenima
opravke, vec se one opisuju po sklopovima, podsklopovima i delovima
haubice, obuhvatajuci sve radnje III, IV i V stepena opravke i odrzavanja.

Prema tome, organi tehnicke sluzbe za odrzavanje i opravku u III i IV
stepenu u pogledu svojih nadleznosti, imaju se u svemu pridrzavati »Uput-
stva o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehnickih i moto-tehnickih

sredstava u JNA«.
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G 1 a v a I

OPSTI podaci o haubici
4

I. — opSte karakteristike haubice

1. — Haubica 105 mm M56 (si. 1—4) je brzometno orude. Syojirn
dometom. poijem dejstva, brzinom gadanja i efikasnoscu vatre, ona cini

jezgro DAG-a. Kumulativnom graiiatom dejstvuje protiv tenkova i dru-
gih oklopnih ciljeva.

Haubica u borbi izvrsava sledece zadatke:

— unistavanje i neutralisanje otkrivene neprijateliske zivc sile i va-
trenih sredstava i u zaklonima poljskog tipa

;

— rusenje: blindaza, lakih bunkera i lakih poljskih zaklona;

— neutralisanje: nepriateljske artiljerije, minobacaca, komandnih
mesta i osmalracnica;

— pravljenje prolaza u zicanim prcprekama i minskim poljima. i

— borbu sa neprijateljskim tenkovima i oklopnim vozilirfta.

2. — Haubica se nacelno prevozi mehanickcm a moze i stocnom
vucom. Ona ima dvokraki lafet ciji se kraci pri gadanju rasire i poraocu
balansa prilagodavaju zemljistu. U hitnim slucajevima prilikom borbe sa
tenkovima i oklopnim vozilima moze se gadati sa sastavljenim kracima
lafeta, pri cemu nisandzij a sam nisani orudem, jer se sprave za davanje
pravca i nagiba cevi sa nisanskom spravom nalaze sa njegove (leve) strane.
Haubica gada gornjcm i donjom grupom uglova.

Cev haubice izradena je od specijalnog celika visoke otpornosti i ona
na ustima ima aktivnu gasnu kocnicu, koja energij u trazenja umanjuje
za 40°/o, sto ornogucava da se s ovom haubicom ostvari veliki domet i pored
male tezine oruda.

3. — Za gadanje haubicom 105 mm M56 upotrebljava se ista municija
kao i haubicom 105 mm M2 (americke izrade) jer su im balisticke osobine
slicne. i to:

— polusjedinjeni metak sa trenutno-fugasnom granatom, i

— sjedinjeni metak sa kumulativnim zrnom.

Barutno punjenjc trenutno-fugasne granate ima 7 delimicnih punje-
nja i specijalno punjenje za ostvarivanje maksimalnog dometa. Barutno
punjenje kumulativnog zrna odgovara sestom punjenju trenutno-fugasne
granate.
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Razlika haubice 105 mm M56 u odnosu na haubicu M2 je u sledecem:

— zbog duze cevi haubicom M56 u zavisnosti od punjenja, postize

se veca pocetna brzina za 11—23 m/sek, a i dometi su prosecno veci za

450 m;

— haubica M56 ima jos i posebno — specijalno punjenje, sa kojim

je pocetna brzina 570 m/sek, a postize se domet oko 13300 m; sa ovim se

punjenjem ne sme gadati iz haubice 105 mm M2, i

— pri gadanju sa elevacijom od 62° i najmanjim punjenjem (I punje-

njem), haubicom M56 se postize najmanji domet od 3000 m.

Ostali balisticki podaci izneti su u tablicama gadanja za haubicom

105 mm M56.

4. — Hidraulicna kocnica je snabdevena regulatorom duzine trzanja

i automatskim temperaturnim regulatorom brzine vracanja. Ovim je omo-

guceno normaino dejstvo haubice bez obzira na temperaturu tecnosti u

kocnici, a ujedno je resen problem normalnog gadanja u normalnim i

tropskim uslovima, kao i pri velikim hladnocama.

Radi sirenja tecnosti zbog zagrevanja pri gadanju uz hidraulicnu

kocnicu postoji kompenzator tecnosti velike zapremine, koji obezbeduje da

hidraulicna kocnica bude uvek puna propisnom kolicinom tecnosti, po-

trebnom za njen normalan rad.

Povratnik je hidropneumatski i puni se tecnoscu HUNT-S i azotom.

Izravnjaci, kojih ima dva, su hidropneumatski i pune se takode tec-

noscu HUNT-S i azotom. Oni omogucavaju pravilan rad sprave za davanje

nagiba cevi.

5. — Normalni rezim vatre ove haubice je sledeci:

Ovaj se rezim vatre u iznimnim slucajevima, a po odobrenju pret-

postavljenog staresine, moze povecati za 50°/o.

Haubica gada sa tockova, koji su izliveni od legura aluminijuma (silu-

mina ) i na sebi imaju pune poluleasticne, a novije izrade —105 mm
M56A1 — sunderaste elasticne gume (si. 4).

Haubica se transportuje motornom vucom brzinom vucnog vozila,

zavisno od kvaliteta puteva 15—55 km/cas. Zahvaljujuci dobrim torzionim

gibnjevima, potresi pri vozenju se ne odrzavaju negativno na uredaje

haubice.

Za kocenje u mestu, haubica na oba tocka ima rucne putne kocnice.

Haubica raspolaze nisanskom spravom koja ima; daljinar sa polune-

zavisnorn nisanskom linijom i kazaljkom, panoramu, protivtenkovski da-

ljinar sa zavisnom nisanskom linijom, PT durbin, kvadrant, pribor PO-6
za osvetljavanje nisanskih sprava i PO-25 za osvetljenje piketa.

Haubicu posluzuje 6 posluzilaca. ^-f"^^

za prvi minut ....
za prva tri minuta

za prvih pet minuta

pri dugotrajnoj paljbi na 1 sat

6—7 metaka

18 metaka

25 metaka

100 metaka.

2 TS-II B-210 17
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2. — TEHNICKI PODACI HAUB1CE

6. — Konstruktivni podaci

Kalibar cevi 1

Duzina cevi sa zadnjakom i gasnom kocnicom .

Broj zlebova — polja . . .
•

Ugao uvijanja s leva udesno

Korak zlebova i polja - •
•

Duzina barutne komore

Zapremina barutne komore .
•

Sirina polja

Sirina zleba .

Najveca pocetna brzina (zavisno od punjenja) . .

Dozvoljeni maksimalni pritisak barutnih gasova u

cevi • •
•

Najveci domet sa specijalnim punjenjem . - .

Najveci domet sa sedmim punjenjem • . . . .

Minimalni domet sa prvim punjenje i najvecom
elevacijom od 62° jznosi

Dubina zalazenja zrna u cevi

Zivot cevi traje • • •

Horizontalno polje dejstva:

— sa rasirenim kracima

— sa skupljenim kracima

Vertikalno polje dejstva:

— sa vecim ukopavanjem asova ......
— sa normalnim ukopavanjem asova . . .

•

— bez ukopavanja asova

— sa skupljenim kracima .......
Jedan obrt tocka sprave za davanje pravca cevi me-

nja pravac za

Jedan obrt tocka sprave za davanje nagiba cevi,

menja nagib za .

Najveca dozvoljena duzina trzanja cevi za eleva-

ciju od 0° do 30"

Normalna duzina trzanja cevi za elevaciju od

0° do 30" sa specijalnim punjenjem . . . . .

Najveca duzina trzajna cevi za elevaciju od 45" do
62° sa specijalnim punjenjem •

Dozvoljena brzina vozenja haubice na marsu:

— po dobrom asfaltnom putu

— po dobrom valjanom putu

— po manje izlokanom putu .......
— po losem putu

105 mm
3480 mm
36

8" konstantan

22,3 kalibra

380,6 mm
2507 cm3

3,86 mm
5,3 mm
570 m/sek

2900 kg/cm2

13300 m
11620 m

3000 m
293 mm
oko 20000 metaka

po 26" levo i desno

po 8" levo i desno

6° do f" 66 ft

10° do - 62"

12° do • 60"

12" do + 15"

1" 23'

1° 43'

1150 mm

oko 1120 mm

oko 850 mm

55 km/cas

45 km/cas

30 km/cas

15 km/cas
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7. — Podaci o tezinama

Tezina haubice u polozaju za mars . • 2100 kg

Tezina haubice u polozaju za mars sa sunderastim

gumama. (Haubica 105 mm M56A1) .... j^U = z

Tezina kompletne cevi 526 k£

Tezina ogrlica sa hidraulicnom kocnicom i povrat-

nikom (oscilirajuci delovi) . •
780 kg

Tezina gornjeg lafeta 190 kg

Tezina donjeg lafeta • 684 kg

Tezina kompletnog tocka 100 kg

Tezina tocka sa sunderastom gumom (Haubica

105 mm M56A1 120 k§

Tezina tocka sa sunderastom gumom, kocionim

uredajem i nosacem rukavca 215 kg

Tezina granate • 15 kg

8. — Podaci o dimenzijama

Visina vatrene linije •
.

1130 mm
Visina haubice na marsu 1640 mm
Visina haubice pri najvecoj elevaciji, cevi . . • 3640 mm
Najniza tacka haubice (klirens) - 335 mm
Najveca sirina haubice (gabarit) 2150 mm
Sirina kolotraga . . . .

1800 mm
Sirina kolotraga haubice sa sunderastim gumama .

(Haubica 105 mm M56A1) 1835 mm
Najveci raspon krakova lafeta u rasirenom polozaju 3600 mm
Duzina haubice u polozaju za paljbu . . • •

5460 mm
D'uzina haubice u polozaju za mars 6170 mm
Precnik tocka 930 mm
Sirina gume na tocku •

160 mm
Dimenzije sunderastih guma (kod haubice 605 mm

M56A1) •
8

'
25 x 20

Debljina stitova 5 mm

9. — Ostali podaci

Kolicina tecnosti HUNT-S (stara oznaka OHA) u

hidraulicnoj kocnici . . 6,3 1

Kolicina tecnosti HUNT-S (stara oznaka OHA) u
. 7 1

Kolicina teonosti HUNT-S (stara oznaka OHA) u

svakom izravnjacu po *
• °>250 1





Pritisak oka lafeta na kuku vucnog vozila na vi-

sini (H = 700 mm) • 65 kg

Pritisak azota u povratniku • 50 ± 3 kg/cm2

Pritisak azota pri nagibu cevi 0° u svakom izrav-

njacu po 28 kg/cm2

Vreme potrebno za spremanje haubice u borbeni

odnosno marsevski polozaj oko 2 min

10- Tipovi i vrste pojedinih delova haubice

— gasna kocnica aktivna

— zatvarac • horizontalno
klinasti

— hidraulicna kocnica sa kanalima na
kontraklipnjaci

1K
hi'dropneumatsk

izravnjaci hidropneumatsk

sprava za davanje pravca cevi . . . - sektornog tipa

sprava za davanje nagiba cevi sektornog tipa

lafet • dvokraki

gibnjevi . . . •
torzioni

putne kocmce mehanicke

daljinar sa polunezavisnom nisanskom lini-

jom za posredno gadanje i daljinar sa zavi-

snom nisanskom linijom za neposredno ga-

danje



G 1 a v a II

PREGLED HAUBICE U RADIONICAMA

1. — uopSte o pregledima

11. — Haubica sa pripadajucim orudnim kompletom (RAP-om), koja

je pripremljena za opravku pregleda se:

— pre opravke — defektacija;

— u toku opravke, i— po zavrsenoj opravci — zavrsni pregled — kontrola.

Ove preglede vrse odredeni strucni tehnicki organi onih tehnickih

radionica — zavoda kojima je haubica poslana na opravku i zovu se radio-

nicki-zavodski pregledi.

12. — Pregled pre opravke — defekacija obuhvata pripremu za pre-

gled haubice i pripadajuceg joj kompleta (RAP-a) — dekonzervaciju,

ciscenje, pranje, susenje i ponovno podmazivanje radnih (tarucih) povrsina,

koje se vrsi prema semi podmazivanja iznetoj u tehnickom uputstvu

TS-I, B210 Haubica 105 mm M56, knjiga I. Pregled haubice se vrsi pre

i za vreme obavljanja navedenih radova i to najpre u sklopljenom a zatim

u rasklopljenom stanju.

Cilj ovog pregleda je da se utvrdi opste stanje haubice, da se pronadu

postojece neispravnosti i kvarovi na pojedinim sklopovima, uredajima i

delovima. pri cemu treba utvrditi i uzroke neispravnosti. Dobivenim rezul-

tatom pregleda odreduje se velicina kvara, obim i vrsta potrebnih radova

i vrsi proracun delova i materijala potrebnih za otklanjanje neispravnosti

i opravku haubice.

Pregled pre opravke vrsi se prilikom prijema haubice u tehnicku ra-

dionicu — zavod na opravku. Prijem haubice na opravku vrsi se u smislu

t. 99 »Uputstva o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehnickih l moto-

-tehnickih sredstava u JNA«.
Pre pocetka pregleda ili ma kakvog rada na haubici, uvek treba pro-

veriti da li je cev prazna, zatim se pregleda alat i pribor potreban za pre-

gled i rasklapanje, kao i celokupan pripadajuci orudni komplet (RAP)

prema tehnickoj knjizici.

Na pocetku pregleda sravne se fabricni brojevi haubice i njenih delova

sa brojevima unetim u njenoj tehnickoj knjizici i to: broj cevi sa gasnom

kocnicom, zadnjakom i zatvaracem, hidraulicne kocnice i povratnika,

lafeta i nisanske sprave. Zatim se po tehnickoj knjizici proveri kompletnost

haubice.
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Pregledom haubice u sklopljenom stanju treba ustanoviti:

— opste stanje haubice, da li ima izgubljenih, slomljenih i olabavlje-

nih delova;— da li su na haubici izvrsene sve potrebne prepravke u cilju pobolj-

sanja konstrukcije;
' — da li su mazalice ispravne i obojene crvenom bojom, a nosece i

klizne povrsine, sarniri, spojevi i ostali delovi da li su cisti, da na njima

nema rde i si.;

— da li se delovi haubice lako i bez teskoce rasklapaju i sklapaju i da

li su sigurne veze izmedu svih delova;

— da li su plocice sa natpisima ispravne;
— da li sve sprave rade pravilno lako i bez zastoja kao i velicinu

mrtvih hodova;
da nema pukotina i preloma narocito na izhvenim i zavarenim de-

lovima;
, 2A , ... .

da li je i u kojoj meri sa obojenih povrsina opala ill ostecena boja.

a sa bruniranih — fosfatiranih brunir — fosfat;

— da li su rezervni delovi, alat i pribor iz individualnog kompleta

haubice ispravni i upotrebljivi, da li ih je potrebno opravljati, zanavljati,

koji delovi u RAP-u nedostaju, odnosno sa kojim delovima ga je potrebno

kompletirati.

13. — Izvrsiti delimicno rasklapanje pojedinih sklopova i uredaja pri

pregledu kako bi se omogucilo detaljno ciscenje, potpuniji pregled i pod-

mazivanje.

Pre rasklapanja treba se uveriti da li su delovi haubice, koji se nalaze

u medusobnoj vezi, a narocito zupcanici i osovine obelezeni ili ih treba

obelezavati, kao bi se olaksalo njihovo ponovno sklapanje posle pregleda

odnosno opravke.
Necistocu, staro. zapeceno i suvisno mazivo, blato, prasinu i drugu

prljavstinu, koja ometa pravilan rad i prikriva pravo stanje pojedinih

delova i sprava pri pregledu, treba otkloniti. Zatim izvrsiti ovlas podma-
mazivanje topovskim uljem (TU) samo tarucih povrsina na onim delovima,

ciji se rad pri pregledu proverava. Posle ovoga delovi se sklope i haubica

se postavi u borbeni polozaj.

14. — Pregled u toku opravke vrsi se sa ciljem da se stalno prati

kvalitet i tacnost opravke, da se proverava da li se radovi vrse prema

odredenim tehnickim uslovima, i na dozvoljeni nacin, kao i da se u toku

izvodenja radova otkriju i uzmu u obzir nove neispravnosti, koje nisu bile

otkrivene prilikom pregleda pre opravke — defektacije. Pri ovom pregledu

vrsi se merenje dimenzija pojedinih delova i proverava stepen njihove

istrosenosti, stanje termicke obrade delova, proveravaju se medusobni

odnosi delova pojedinih sklopova i uredaja, kao i rad i odnos pojedinih

delova i uredaja u odnosu na celu haubicu.

15. — Zavrsni pregled i kontrola, vrsi se posle zavrsene opravke, sa

ciljem da se proveri da li su sve opravke na haubici pravilno izvrsene pre-

ma postojecim propisima i tehnickim uslovima za opravku ovih haubica.

Pregled vrse kontrolni tehnicki organi radionice u kojoj je izvrsena

opravka haubice (ako u radionici takvi organi postoje), ili za ovo specijalno

odredena i ovlascena strucna lica. Ovaj se pregled vrsi pre nego sto se

jedinici u kojoj haubica pripada javi da uputi predstavnike za pri jem op-
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ravljene haubice. Obim pregleda zavisi od obima neispravnosti i radova
koji su na haubici u toku opravke izvrseni. Pregled posle opravke nacelno
obuhvata sledece radnje:
— proveru izvrsenih opravki na pojedinim skiopovima. podsklopovima

ili delovima haubice;
— kompletnost haubice i njenu ispravnost pre gadanja;
— ponasanje haubice za vreme gadanja, i— pregled haubice posle izvrsenog probnog gadanja.
Detaljnije odredbe o ovom pregledu propisane su u glavi VI ovog

uputstva (t. 226—252).

2. — POSTUPAK PKI PREGLEDIMA POJEDINIH DELOVA HAUBICE
(DEFEKTACIJA)

(1) PREGLED CEVI SA GASNOM KOCNICOM I ZADNJAKOM

16. — Spolja se pregleda da na cevi, gasnoj kocnici i zadnjaku nema
uboja i spoljnih povreda! Pri ovom narocitu paznju obratiti na povrsine

(staze) po kojima klize kotrljace ogrlica.

Endoskopom — sijalicom sa ogledalom — pregleda si unutrasnjost

cevi i utvrdi da nema korozije, nagrizenosti i ostecenja vodista zrna, ba-

rutne komore, kao i da li u unutrasnjosti cevi i u kojoj meri ima pokidanih

polja, prskotina i drugih ostecenja, da cev nije jace bakarisana i da nije

naduvena.
Mikrometarskom zvezdom izmeri se kalibar cevi, a zatim se na odgo-

varajuci nacin izmeri i barutna komora, odnosno dubina zalazenja koja

normalno za ovu haubicu iznosi 293 mm mereno sa spravom »DZZ« ili

385 mm mereno sa sravom »DZZA1«.
Kod gasne kocnice proveri se da nije otpao brunir — fosfa 1

: da ne

postoje pukotine, da nisu osteceni i nagoreli prstenovi i izrezani za prolaz

gasova, kao i mogucnost navrtanja kocnice na usta cevi do kraja i njeno

osiguranje.

Kod zadnjaka proveri se da nema uboja i zasekotina, narocito na vo-

decim povrsinama zatvaraca i kvadrantskoj ravni.

(2) PREGLED ZATVARACA I NJEGOVIH DELOVA

17. — Otvaranjem, zatvaranjem zatvaraca i okidanjem isproba se rad

delova za zapinjanje, okidanje i opaljivanje. Provere se delovi za nonovno
zapinjanje i kocenje rucice za okidanje. Najzad se proveri rad izbacaca.

Ovim se ustanovljava da li ima kakvih neispravnosti na delovima zatva-

raca. Narocita paznja se obraca na normalno izlazenje vrha udarne igle i

na zazor izmedu cela zatvaraca i zadnjeg preseka cevi. Normalno izlazenje

vrha udarne igle meri se pomocu kontrolnika B210—34500 koje treba da

je u granicama 4,7—5,3 mm. Pomocu meraca zazora izmeri se zazor izme-
du cela zatvaraca i zadnjeg preseka cevi koji treba da iznosi 4,8—5 mm.

Posle toga zatvarac se skine i rasklopi prema t. 26 (TS-I, B210), pa se

svi njegovi delovi posebno pregledaju.
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18. — Telo zatvaraca — pregleda se da nema uboja, zasekotina i ri-

seva. Da li su lezista 5. navoji pojedinih njegovih delova ispravni, da nema
korozije kao i znakova nepropisanog rasklapanja i ciscenja, odnosno da

nema povreda, narocito na,kliznim povrsinama, kojima zatvarac naleze u

zadnjaku. Pri kontroli rada proveri se da telo zatvaraca pri otvaranju i

zatvaranju ravnomerno i lako klizi u svom lezistu.

19. — Delovi za pokretanje — pregledaju se da nemaju uboja i za-

sekotina. Dg nije koji deo naprsnuo i da li su svi delovi kompletni. Pri

proveri rada zatvaraca — otvaranjem i zatvaranjem treba se uveriti da

delovi rade bez ikakvog zastoja i poteskoca, kao i da nema klimanja delova.

Proveriti utvrdivanje i rad rucice kocnice.

20. — Delovi za zapinjanje i ponovno zapinjanje — pregledaju se da
li kompletni i ispravni. Da na sebi nemaju tragova korozije, kao i da

li je pravilna njihova veza sa delovima za okidanje i opaljivanje. Narocita

se paznja obraca na ispravnost delova za ponovno zapinjanje. Pri proveri

rada zatvaraca proveri se da li je veza ovih delova sa delovima za opalji-

vanje pravilna i da li se moze izvrsiti ponovno zapinjanje. Proveri se jacina

i rad torzione opruge skakavice B210—14205 i opruge rucice B210—14204

za ponovno zapinjanje.

21. — Delovi za okidanje — pregledaju se da li su ispravni i kompletni
kao i da sa njih nije otpao brunir — fosfat. Narocito se paznja obraca na
kocnicu delova za okidanje, da li je lako njeno prebacivanje iz otkocenog u
ukoceni polozaj i obratno. Pri ovome se treba uveriti da li je opruga klina

za kocenje rucice B210—14408 dovoljno jaka da obezbeduje potpuno uvla-

cenje kocnice u oba polozaja. Proveriti jacinu i ispravnost opruge okidaca

B2 3 0—14407.

22. — Delovi za opaljivanje — pregleda se njihova kompletnost i is-

pravnost. Narocita se paznja obraca da udarna opruga B210—14102 nije

oslabila, naprsla ili slomljena. Stavljanjem prazne caure (sa koje je ski-

nuta kapsla a njeno leziste zaliveno voskom) u cev, okidanjem se prove-
rava pravilnost centriranja vrha udarne igle. Dozvoljena ekscentricnost

vrha udarne igle (u spoju sa udaracem) je najvise do 0.04 mm.
23. — Delovi za izbacivanje — se provere da li su kompletni i isprav-

ni. da nemaju naprslina na donjim ispustima krakova i da im zubi nisu
istupljeni i izubljeni. Provera se vrsi stavljanjem prazne caure u cev
fkojoj se da najveca depresija), pri cemu utvrditi da li obod danceta caure
naleze na zube krakova izbacaca i mogucnost potpunog zatvaranja zatva-
raca, kao i pravilno zahvatanje i izbacivanje caure pri otvaranju zatvaraca.
Obratiti paznju na povczanost ovih delova sa delovima za pokretanje tj.

zatvarac se ne sme zatvoriti ukoliko se prethodno ne povuce potiskivac

osovine krakova izbacaca, pa tek onda omoguci lako zatvaranje zatvaraca.

(3) PREGLED LAFETA

A — Ogrlica sa hidraulicnom kocnicom i povratnikom
(protivtrzajuci sistem)

24. — Najpre proveriti vezu hidraulicne kocnice i povratnika sa cevi

: ostalim delovima. Pregledati da na cilindrima hidraulicne kocnice i po-
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vratnika nema uboja, zasekotina ili drugih mehanickih ostecenja, kao i

ispravnost kotrljaca na prednjoj i zadnjoj ogrlici.

Proveriti kolicinu tecnosti u kocnici i povratniku i pritisak azota (t. 55,

61 i 65, TS-I. B210). Izvrsiti vestacko trzanje haubice (prema t. 70, TS-I,

B210) i proveriti da cilindri kocnice i povratnika na mestima zaptivanja ne

ispustaju tecnost i azot, kao i da li su klipnjace kocnice i povratnika koro-

dirale na mestu dodira sa zaptivacima. Pri vestackom trzanju obraca se

paznja na ispravnost vracanja cevi, kako bi se dobila pravilna ocena o

ispravnosti delova za ublazivanje vracanja kao i delova za podesavanje

brzine vracanja.
Detaljni pregled i proveru delova hidraulicne kocnice, vrsiti posle

izvrsenog rasklapanja haubice.

B — Izravnjaci

25. — Proveriti pritisak azota prema t. 87 (TS-I, B210). Utvrditi is-

pravnost rada pri proveravanju rada sprave za davanje nagiba cevi. Pro-

veriti da na varu poklopca. ventilima ili zaptivacima ne izlazi azot ili

tecnost, da klipnjace nisu ostecene — korodirane na mestima zaptivaca.

kao i ispravnost zastitnih gumenih obloga.

Detaljni pregled i provera ispravnosti delova izravnjaca vrsi se posle

rasklapanja tj. u toku opravke haubice.

C — Gornji lafet

26. — Na telu gornjeg lafeta pregledati da nema mehanickih povreda,

siomljenih, naprslih ili deformisanih delova. Narocitu paznju obratiti na

ispravnost kulise uredivaca duzine trzanja. Proveriti zazor izmedu tela

gornjeg i donjeg dela lafeta prema t. 238 i pregledati ispravnost kotrljaca.

Pregledati i utvrditi stanje iglicastih — kliznih lezajeva na ramenima
zadnje ogrlice. Haubice do broja 1133 imaju iglicaste lezajeve (si. 35) a od

broja 1134 pa dalje imaju klizne lezajeve (si. 86).

Proveriti mrtvi hod i rad sprave za davanje pravca i nagiba cevi

prema t. 237.

Detaljni pregled i proveru ispravnosti delova gornjeg lafeta, vrsiti

posle izvrsenog rasklapanja haubice.

D — Donji lafet

27. — Na telu donjeg lafeta pregledati da nema mehanickih povreda

i ostecenja. da li su sve mazalice na svojim mestima i njegovu ispravnost.

Pregledati precagu balansa i vezu sa telom donjeg lafeta i telom balansa.

Ispravnost krakova lafeta i njihovu vezu sa telom donjeg lafeta, kao i is-

pravnost pravila lafeta, vucnog spajaca, rucice za spajanje krakova lafeta

i ostalih delova koji se nalaze pricvrsceni na kracima lafeta. Utvrditi

ispravnost rada klina za utvrdivanje osovine kraka lafeta.

Pregledati ispravnost i rad iskljucivaca gibnja i podupiraca cevi. Utvr-

diti ispravnost i rad putnih kocnica prema t. 240.
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Pregledati tockove i utvrditi ispravnost lezajeva i stepen ostecenja

gum a.

Utvrditi ispravnost nosaca don j eg stita.

Detaljan pregled i provera ispravnosti delova tela donjeg lafeta, vrsi

se po izvrsenom rasklapanju haubice.

E _ Stitovi

28. _ Stitovi se pregledaju, da li su sa svojim nosacima pravilno

utvrdeni, da nisu iskrivljeni i izubljeni., Da donji stitovi nisu pokidani, kao

i mogucnost njihovog preklapanja i utvrdivanja u polozaju za mars i ga-

danje.

Takode utvrditi ispravnost svih ostalih delova koji se nalaze ugradeni

na stitu kao: nosaca akumulatora, pt durbina, spajaca stitova itd.

F — Nisanske sprave

29, _ Pregledom panorame proveriti njenu ispravnost, narocito

optike, a zatim stanje podela na uglomeru i visinskom dobosu; da podele

nisu izlizane i da li su dovoljno jasno citljive.

Kod daljinara se proveri ispravnost libela i ispravnost podela na do-

bosu daljlnara. Zatim se proveri mogucnost. zauzimanja tablicnih i mesnih

uglova i rad vretena za vrhunjenje libele mesne sprave i libele za otkla-

njanje uticaja kosine tockova.

Kod daljinara i panorame utvrdi se da ne postoje mrtvi hodovi.

Kod pt daljinara pregledati uredaj za doterivanje po pravcu i visini

kao i leziste za pt durbin.

Kod pt durbina pregledati ispravnost i stanje optike.

G — Orudni i baterijski komplet RAP-a

30. _ Pregledom najpre utvrditi da li su svi delovi koji su zaduzeni

u tehnickoj knjizici TS-62, za orudni RAP i knjizici kompleta — garnitura

TS-90 za baterijski RAP, na lieu mesta, kao i kompletnost RAP-ova prema

tehnickom uputstvu TS-IV/1, B210, haubica 105 mm M56, knjiga IV,

deo 1, sledovanje rezervnih delova, alata i pribora.

Zatim se proveri stanje alata, pribora i rezervnih delova da nisu koro-

dirali, nacin njihovog cuvanja, cistoea i pravilnost podmazivanja. Pregleda

se stanje navlaka da nisu pocepane, istrulile i dotrajale.
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Glava III

ALAT I PRIBOR ZA PREGLED. RASKLAPANJE I SKLAPAN.TE,
OPRAVKU I ODRZAVANJE HAUBICE

I — UPOTREBA ALATA T PR IBORA IJOPSTE

31. — Svi pregledi, rasklapanja, sklapanja i opravke vrse se samo
propisanim alatom i priborom. Alat i pribor namenjen za navedene svrhe
ne sme se upotrebljavati za druge radove.

Ovaj alat treba-da bude uvek kompletan i u ispravnom stanju. Ne-
ispravnim, nekompletnim i nepropisanim alatom pri rasklapanju i skla-

panju nanose se ostecenja koja mogu biti takva, da pojedine delove dovedu
u stanje potpune neupotrebljivosti . Zato je potrebno da se pre pocetka
svakog rasklapanja, opravke i sklapanja haubice, prethodno izvrsi deta-

il an pregled i priprema svega alata potrebnog za napred navedene radove.

Neispravan se alat mora pre pocetka svakog rada najpre dovesti u isprav-

no stanje.

2. — UPOTREBA ALATA I PRIBORA ORUDNOG I BATERI.TSKOG KOMPLET

A

PRILOG 1 i 2)

32. — Alat i pribor koji se nalazi u orudnom i baterijskom kompletu
RAP-u (TS-IV/1, B210) sacinjava dve Osnovne grupe, i to:— alat i pribor pomocu koga se vrsi pregled haubice i njenih de-
lova, i— alat i pribor pomocu koga se pojedini delovi rasklapaju, oprav-
Ijaju i sklapaju, odnosno pomocu koga se vrsi zamena ishabanih, dotra-

jalih i polomljenih delova.

Ostali deo alata i pribora koji se ne koristi u jedinicama, nalazi se u

sastavu tehnickih radionica III. IV i V stepena.

3. — SPECIJALNI ALAT I PKIBOR
(RK—55—61)

33. — Ovim alatom i priborofm (si. 7) koji sluzi za rasklapanje, oprav-
ku i sklapanje haubice, sluze se tehnicke radionice III, IV i V stepena.
Ovaj alat vecinom izraduju same radionice i koristi se kako za opravku
ove haubice tako i za druge odgovarajuce radove radionice.
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U prilogu pod 3) ovoga uputstva iznet je specijalni alat i pribor

»RK—55—62« za radionice III stepena i »RK—55—63« za radionice IV i V
stepena opravke. koji je potreban za pregled, rasklapanje, opravku i

sklapanje haubice. Pored ovog alata i pribora pri opravci haubice, koriste

se i drugi raspolozivi opsti alati i instrumenti sa kojima raspolazu tehnic-

ke radionice odgovarajucih stepena opravke.

SI. 6 — Rezervni delovi, alat i pribor iz saslava baterijskog- kompleta;

A — Kljuc sa pravouglim ispustima B21 0-50002; B — Kutija sa rezervnim delovima;

C — Odbojnik zadnjaka B210-1G006; D — Kljuc podesavajuci; E — Turpi ja polu-

okrugla A114-29336; F — Lampa dzepna B102-460O0; G — Ploca oslona B210-14103;

H — Manometar A114-29313; J — Zavrtanj B.21G-50016; K — Kljuc podesavajuci

Al 13-16606; L — Odvrtka B4-22057; M — Odvrtka A114-15280; N — Odvrtka B4-

-22071: O — Kontrolnik izlaza vrha udame iglc B21U-34500: P — Udarac B210-14105;

K _ Ventil B210-19309: S — Kljuc zglobasti B210- 50007; T — Ploca za proveravanje

B210-35O00; U — Kljuc cevasti B210-50001; V — Klesta obicna A114-29334; Z —
Klesta kombinovana 050-B200; AA — Izbijaci; AB — Trojnik B102-53000; AC —
Kljuc covasti B21 0-50003; AD — Pcluga B210-50014; AE — Kljuc dvostrani B210-

-50011 : AF — Cekic All 4-28361; AG — Kljuc kukasti B210-50008; AH — Kutija za

vatu C388-54000; AJ — Crevo pancirno B210-31000; AK — Sud za tecnost B102-41950;

AL — Levak B102-41900; AM — Platno prostirno B102-48400; AN — Knjizica kom-
pleta — garaitura TS-90; AO — Kljuc makazasti sa bradavicama B102-59009.
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Glava IV

OPSTI POSTUPAK PRI OPRAVCI I ODRZAVANJU HAUBICE

1. — RASKLAPANJE I SKLAPANJE HAUBICE I NJENIH DELOVA

34. — Normalno je da se pri rasklapanju haubica najpre rasklapa na

sklopove i podsklopove, a zatim po potrebi na manje delove. kako je to

predvideno ovim uputstvom (Glava V).

Sklapanje haubice vrsi se obrnutim redom, tj. najpre se sklapaju

sastavni delovi podsklopova, sklopova, pa se zatim tako sklopljeni pod-

sklopovi, sklopovi kao celina namestaju na haubicu.

U izvesnim slucajevima radi opravke, ili zamene pojedinih delova,

nije potrebno potpuno rasklapanje citave haubice, vec se ono vrsi samo u

potrebnom obimu, na osnovu ustanovljenih neispravnosti prilikom pre-

gleda haubice (defektacije). U svakom slucaju treba nastojati da se ras-

klapanje i sklapanje haubice svede na najnuzniju meru, koliko je to po-

trebno da se opravka na haubici moze solidno izvrsiti.

35. — Ukoliko se na haubici izvrsi generalna opravka, tada se vrsi i

potpuno rasklapanje haubice, bez obzira na vrstu i karakter nadenih ne-

ispravnosti prilikom defektacije, a prema jedinstvenim normativima vre-

mena za generalnu opravku.

2. — ZAMENA POJEDINIH DELOVA HAUBICE

36. — Pri sklapanju haubice posle opravke, kadgod je to moguce,

treba zameniti novim: civije, osigurace i rascepke na raznim delovima,

ostecene zavrtnje i navrtke, sve istrosene, bronzane oblo^e — umetke i

klizace, kao i sve naprsle, slomljene, iskrivljene ili oslabljene opruge, koje

vise ne odgovaraju odredenim uslovima.

Svi kozni, gumeni i filcani zaptivaci kao i zaptivaci od druge materije,

podmetaci od prespan — papira, koji se po rasklapanju deformisu, oba-

vezno se zamenjuju novim, bez obzira na njihovu istrosenost. Isto tako

svi olovni ili bakarni zaptivaci u protivtrzajucem sistemu, ukoliko su pri

rasklapanju skinuti, treba da se zamene novim.

Ukoliko se ne raspolaze potrebnim novim rezervnim delom, dalja

upotreba starog dela dozvoljava se samo u slucaju ako se pazljivim i

strucnim pregledom ustanovi njegova dalja upotrebljivost bez stetnosti po

sklop u cijem se sastavu nalazi (odnosno ako se navedeni deo opravkom —
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koja je dozvoljena — dovede u ispravno stanje). Pri upotrebi starih olov-

nih i bakarnih zaptivaca, obavezno se vrsi omeksavanje grejanjem i na-

glim hladenjem.
Zardali zavrtnji i navrtke se normalno pre skidanja vise puta natope

dizel-gorivom D-2, pa tek onda odvrnu.

Svi zavrtnji i navrtke pri sklapanju treba da se dobro (pogotovo ako

ih na sklopu ima vise) i ravnomerno pritegnu, a zatim se od samoodvr-

tanja osiguraju (zicom ili rascepkom ukoliko imaju probusene glave), ili

savijanjem krajeva podloznih osiguraca kao i opruznim podloskama, koje

su predvidene za vecinu zavrtanja. Krajeve rascepki posle provlacenja

treba pravilno rasiriti.

3. — KORlSCENJE ALATA I PRIBORA

37. — Pri skidanju, rasklapanju, sklapanju i namestanju delova ko-

risti se samo onaj alat i pribor koji je predviden uputstvom TU-IV/2 Ha-

ubica 105 mm M56 knjiga IV deo 2, sledovanje rezervnih delova, alata i

pdibora za III, IV i V stepen odrzavanja i specijalni alat.

Navrtke i zavrtnji se odvrcu i navrcu samo pomocu onih kljuceva

koji svojom sirinom otvara odgovaraju dimenzijama navrtke, odnosno

glave zavrtnja. Kadgod je moguce treba izbegavati upotrebu univerzalnih

kljuceva, ciji se otvori podesavaju. jer takvi kljucevi pri radu mogu da

skliznu i ostete navrtke, zavrtnje, pribor i pojedine delove haubice kao

i da povrede ljude koji takve kljuceve upotrebljavaju. Ovo moze da se desi

i pri upotrebi neodgovarajuceg ili nepropisnog alata i pribora.

4. — OPRAVKA I ZAMENA LEZISTA

38. — Manje neravnine i nagrizenosti na povrsinama lezista delova

haubice otklanjaju se finom turpijom, brusnim kamenom, brusnim plat-

nom odgovarajuce finoce, ili upotrebom tocila za glacanje uljem.

Pre svakog sklapanja, proverava se da li su potpuno cista i ispravna

mesta gde se smestaju lezista koja imaju otvore, kanale ili zlebove za pod-

mazivanje.
Pri namestanju kliznih uljnih lezista, obratiti narocitu paznju da se

ona postave u pravilan polozaj kako bi se izbeglo svako iskrivljenje u

lezistu. Za namestanje lezista koristi se odgovarajuci improvizirani pri-

bor, a ako za koje leziste takvog pribora nema, tada se koristi drvena
presa. Ako nema ni prese, tada se na leziste postavi komad cistog drveta

odgovarajuceg oblika, pa se preko ovoga pazljivo udara cekicem.

Struganje, glacanje ili ma kakvo prosirenje kliznih uljnih lezista, cija

velicina ne odgovara delu kome je namenjena, nije dozvoljeno. U slucaju

da se mora pribecn prosirenju, onda se ono vrsi posle namestanja lezista,

posle cega se obavezno proverava, da li su povrsine ciste.

Kada se na delovima haubice zamenjuju ishabana ili ostecena lezista,

potrebno je:— leziste podmazati sa spoljne strane;— uvek navlaciti odnosno uvlaciti prvo siri odnosno tanji kraj ob-

ioge:



— kadgod je moguce oblogu navlaciti odnosno uvlaciti postepeno (po-

mocu klina ili navrtke). Ako mora da se upotrebi cekic, onda njime pa-

zljivo udarati preko drvene podloge;

— posle izvrsendg navlacenja odnosno uvlacenja, oblogu prosiriti do

odredenog precnika; i

— posle izvrsenog prosirenja dobro ocistiti leziste od opiljaka i stru-

gotine.

5 - OPRAVKA OSTECENIH ZAVOJA I NAVOJA I IZTJBIJANIH GLAVA
ZAVRTNJEVA I NAVKTKI

39. — Ako su ostecene ivice na glavama zavrtanja ili na navrtkama

najcesce ih je nemoguce odvrnuti zavrnuti upotrebom propisanog alata.

Stanje zavrtanja i navrtki proverava se odgovarajucim kljucevima. Do
ostecenja ivica dolazi najcesce zbog upotrebe nepropisnog (veceg) kljuca,

nepravilnom upotrebom univerzalnog kljuca ili alata kao sto su klesta i si.

Ovako neispravan zavrtanj ili navrtka zamenjuju se novim. U nedo-

stataku novog zavrtnja ili navrtke, sastruzu se stranice do sledece manje

dimenzije odgovarajuceg kljuca. Ako ova mogucnost ne postoji iz bilo kog

razloga, onda na stranice zavrtnja — navrtke navariti sloj materijala a

zatira ih obraditi tako da se podudaraju sa odgovarajucim kljucem.

Ispravnost proreza i otvora na glavama zavrtnja proverava se odvrt-

kom ili kljucem. Ako su prorezi razvrnuti ili prosireni pri odvrtanju

dolazi do isklizavanja odvrtke ili kljuca, a cesto puta ovakav zavrtanj ne

moze da se odvrne.

Ako usled ove neispravnosti zavrtanj ne moze da se odvrne, onda se

na njegovoj glavi testerom za metal izreze novi prorez. Novi prorez ure-

zuje'se upravno na stari i on sluzi samo za to da se ovaj neispravan

zavrtanj skine i zameni novim. Otvori za kljuc se zavare, obrade i buse

novi prema kljucu. na drugom mestu.

Do uboja i ostecenja na navojima i uvojima, dolazi usled udara ill

nepravilnog uvrtanja ili odvrtanja delova.

Ako je ubiveni navoj standarnog tipa i za njega postoji nareznica,

onda se on, pomocu nareznice, ocisti. Ukoliko je povreda navoja veca

onda se prethodno popravi trouglastom ili nozastom turpijom, a zatim se

upotrebi nareznica.

Opravka ubijenog navoja za koji ne postoji nareznica, vrsi se stru-

ganjem ubivenog materijala pomocu trouglaste ili nozaste turpije ili na

strugu.

Opravka ostecenog uvoja vrsi se pomocu navoj ne burgije.

Opravka uvoja manjeg precnika za koji ne postoje navojne burgije

vrsi se pomocu ispravnog zavrtnja, koji ima odgovarajuci navoj i na kome
se narezu zlebovi kao i na navojnoj burgrji. Ovako pripremljen zavrtanj

obavezno okaliti. On se upotrebljava za prociscavanje uvoja kao i navoja

burgija.
Ako su iskidani navoj i na nekom delu do ^ cele duzine navoja, taj

deo se moze upotrebiti s tim da se povredeni navoj i sastruzu. Ako je

velicina iskidanog navoj nog dela veca od dozvoljene granice, ili ako je

zbog iskidanog navoja otezano uvrtanje ili odvrtanje, onda se osteceni deo

obavezno zamenjuje.
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Ovakav nacin opravke dozvoljava se samo na manje odgovornim de-

lovima u radionicama III stepena, dok u IV i V stepenu deo treba regene-

raeijom dovesti u potpuno ispravno stanje ili zameniti.

6. — ZAVARIVANJE I ZAKIVANJE

40. — Skidanje ostecenih zavarenih ill zakovanih delova radi zamene

novim. vrsi se secenjem sava vara i zakivaka. Pri ponovnom namestanju

novih delova, stari se var ocisti sekacem i turpijom, pa se takvi delovi,

posto se njihov polozaj conovo podesi, utvrduju novim zavarivanjem od-

nosno zakivanjem.
Neposredno pre zavarivanja, mesta zavarivanja treba dobro ocistiti

od boje, minijuma, masnoce i prljavstine jer to moze biti uzrok losem

kvalitetu vara.

Zavisno od debljine zidova i tvrdoce materijala vrsi se priprema ivica

materijala, podesava se razmak materijala koji se zavaruje i izabira prec-

nik i kvalitet elektrode.

Posle zavarivanja obavezno izvrsiti kontrolu vara. Var se gleda golim

okom. lupom za uvelicavanje i radiografskim prozracivanjem (TU-637).

Pri tome treba obratiti paznju da nema supljina, mehurica. prskanj a ili

neujednacenosti vara. Posle zavrsenog zavarivanja — navarivanja potre-

bno je deo podvrci termickoj obradi radi dovodenja materijala u normalno

stanje.

Zavarivanje — navarivanje delova koji imaju odredenu tvrdocu, vr-

siti po mogucnosti sa elektrodama koje ce tu tvrdocu obezbediti. bez da se

posle toga vrsi kalenje dela. Ukoliko se to ne postigne deo obavezno

okaliti.

Naprsline na varovima odstranjuju se skidanjem starog vara sece-

njem i obaranjem ivica sa delova koji se vare. Naprsle caure na limenim

delovima se navaruju preko starog vara, pa se novi var umrtvljuje udar-

cima cekica.

Gdegod var ne smeta radu delova i rukovanju haubicom isti se meha-

nicki ne obraduie.

Zavarena mesta su podlozna koroziji. Koroziju mogu prouzrokovati

razni preostali topitelji i precistaci od obloge elektrode. Radi toga, me-

sta vara treba uvek dobro ocistiti metalnom cetkom, pre nego se pristupi

bojenju.

Zakovice koje su popustile treba ponovo zakovati, a ukoliko su polom-

ljene izbiti izbijacem telo zakovice i izvrsiti ponovo zakivanje. Zakovice

do 8 mm zakivaju se u hladnom stanju.

7. — SKIDANJE I NAMESTANJE KOTRLJAJUClH LEZAJA

41. — Skidanje i namestanje kuglicnih i valjkastih lezaja, vrsi se

ravnomerno istiskivanjem odnosno utiskivanjem pomocu prese ili uredaja

za skidanje i namestanje lezaja. Ukoliko se ne raspolaze presom. tada se

pogodni drveni komad nasloni na celi lezaj i ravnomernim udaranjem

cekicem, lezaj istiskuje odnosno utiskuje u svoje leziste.
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Pri namestanju kuglicnih i valjkastih lezaja narocitu paznju treba

obratiti na pravilan raspored i potpuno neleganje kuglica odnosno valj-

cica u njihovim lezistima izmedu spoljnih i unutrasnjih prstenova.

Po namestanju treba obratiti paznju da li je lezaj potpuno nalegao u

svoje leziste tj. da li svojom unutrasnjom stranom tacno nalaze uz oslonu

povrsinu lezista. kao i da nije iskosen u odnosu na osnovu koja prolazi

kroz unutrasnji prsten lezaja. Posle namestanja uvek treba proveriti da
li se lezaj lako okrece.

Skinute ispravne lezaj e do ponovnog namestanja treba cuvati na
jedan od nacina predvidenim t. 46 ovog uputstva.

8. — OTKLANJANJE ZASEKOTINA I POVREDA NA RADNIM POVRSINAMA

42. — Zasekotine i povrede sastrugati grebacem, sitnom turpijom,

brusnim kamenom ili brusnim platnom odgovarajuce finoce. Skidati samo
ispupcene delove povreda. kao i ostre ivice zasekotina do osnovne povr-

sine. Udubljenja od povreda i zasekotina ukoliko ne ometaju rad, ne treba

dirati. Ukoliko zbog njih postoje smetnje pri radu haubicom, tada kvar

opraviti varenjem ili metaliziranjem, posle cega se var struganjem i gla-

canjem dovede u nivo ostale radne povrsine. Metaliziranjem se poprav-

Ijaju samo oni delovi, koji u toku rada haubice ne trpe neke jake i dina-

micn-e udare. Pre metaliziranja povrsine delova treba peskariti.

Ukoliko je vrseno navarivanje — zavarivanje na delovima koji su

termicki obradeni, isti se moraju po zavrsenoj mehanickoj obradi podvrci

termickoj, radi dovodenja materija u narmalno stanje — narmalizovanje.

Kada se vrsi brusenje delova radi otklanjanja riseva, mora se voditi

racuna da se dimenzije delova ne smanje, odnosno ne povecaju preko

dozvoljene granice.

9. — OTKLANJANJE ULUBLJENJA, POVREDA OD POGODAKA ZRNA
I PARCADI GRANATA, I ISPRAVLJANJE ISKRIVLJENIH DELOVA

43. — Ukoliko ulubljenja smetaju radu, ispravljati ih udaranjem
cekica po ispupcenju i podmetanjem drugog cekica sa suprotne strane.

Ako je ulubljenje sa prskotinama, tada se prskotina izolira busenjem na
krajevima posle cega se ivice obore i rupe zavare. Var zatim obraditi, ako

smeta u radu. Na isti nacin se popravljaju rupe od zrna i parcadi. Na lime-

nim delovima dozvoljavaju se krpljenja zakivanjem i varenjem zakrpa.

Ako je zbog velicine nemoguce zakrpiti i zavariti rupu a funkcija

ostecenog dela to dozvoljava, tada rupu treba obraditi. Napraviti odgova-
rajuci cep — umetak sa oborenim ivicama za varenje i zavarivati ga u
obradenoj rupi, posle cega var mehanicki obraditi (sastrugati).

Ukoliko ima iskrivljenih delova manjih dimenzija, ti se delovi isprav-

ljaju na olovnoj ploci ili na panju udarcima cekicem (od bakra ili mesinga).

Veci iskrivljeni delovi ispravljaju se na rucnoj ili hidraulicnoj presi, pri

cemu se vodi racuna da se delovi na ostete.

Ulubljenja na delovima koja smetaju radu delova ili sklopova, treba

ispraviti.

38



Kod debljine zidova do 5 mm, ulubljenja se otklanjaju pomocu klina

(kalupa). U supljinu dela prethodno se stavi podmazani klin oblika i di-

menzije supljina. Klin se postepeno nabija u supljinu pomocu cekica, ali

se povremeno bakarnim cekicem lakim udarcima udara i po samom delu

na mestu ulubljenja. Kada klin potpuno ude u supljinu, tada se polako

udara sa bakarnim cekicem sa svih strana ulubljenog mesta, ali samo u

granicama duzine ulubljenja.

Kada su zidovi supljeg dela deblji od 5 mm, ulubljenja se otklanjaju

na isti nacin (kako je to napred izneto), ali uz zagrevanje mesta ulubljenja

benzmskom lampom ili aparatom za autogeno zavarivanje. Opravka ulub-

ljenja zagrevanjem dozvoljava se samo kod delova koji nisu termicki

obradeni. Ako se na ovaj nacin ulubljenje potpuno ne otkloni, onda se

obradom supljine pomocu turpije, grebaca, brusnog platna ili honovanjem

na masini precnik supljine dotera na odgovarajucu meru.

10. — BOJENJE DELOVA HAUBICE

44. — Sve povrsine delova haubice sa kojih je u vecoj meri spala ili

oguljena boja, boje se posle opravke, kako bi se delovi zastitili od korozije.

Pre nego sto se pristupi bojenju potrebno je da se stara boja odstrani

sa obojenih delova i da se delovi ociste od rde, starog maziva i ostalih

necistoca.
'

Skidanje stare boje i ciscenje povrsine delova od raznih mehanickib

necistoca i prljavstine izvodi se pre bojenja na jedan od nacina predvide-

nih u TU-822 (ciscenje peskom, celicnim cetkama, masinski uz upotrebu

rotirajucih celicnih cetki, plamenicima, raznim rastvaracima i sredstvima

za skidanje starih premaza prema 404-TU-460 i u rastvorima nekih alka-

lija po biio kom postupku koji osigurava dobro skidanje stare boje).

Bojenje opravljenih, ociscenih i pripremljenih delova haubice vrsi se

prema TU-64 s tim sto se nanosenje osnovne boje na metale (Wasch pri-

mer I izvodi prema TU-464, osnovnog premaza alkidnog minijuma prema

404-TU-502, pokrivnim premazom sivomaslinastom alkidnom lak bojom

prema 404-TU-504 i 404-TU-559.

Radne obradene povrsine i radni delovi haubice ne smeju se bojiti vec

se pre toga premazu podmazom na koji se nalepi papir.

Gumeni delovi haubice ne smeju se kvasiti sa sredstvima za ciscenje,

ili doci u dodir sa bojom, vec se posipaju talkom ili se konzerviraju sa

spoljne strane sredstvom PSG.

Oko svake mazalice na haubici mora se crvenom alkidnom lak bojom

obojiti krug precnika 2 cm.

Bojenje siluminskih tockova haubice posle ciscenja vrsi se premazi-

vanjem osnovnim premazom — alkidnim minijumom (TU-502 i 503), a

zatim se nanosi sivomaslinasta alkidna lak boja kao pokrivni premaz u dva

sloja.

Bojenje piketa vrsi se na taj nacin sto se kao osnovni premaz upotreb-

ljava alkidni minijum, a zatim se na miniziranu povrsinu nanosi u dva

sloja bela odnosno crvena alkidna lak boja kao pokrivni premaz.

Bojenje drvenih sanduka za rezervne delove i pribor vrsi se nanose-

njem u dva sloja sivomaslinaste lak boje za drvo (TU-488). Boja se razre-
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duje razredivacem TU-487. Pre nanosenja boje sanduci se dobro okituju.

Novi sanduci posle kitovanja, a pre bojenja premazu se firnajzom (TU-481)
u dva do tri sloja. Svaki sloj treba da se susi 24 sata. Posle ovoga nanosi se

sivomaslinasta lak boja.

Sa unutrasnje strane sanduci se premazuju firnajzom, kao podlogom,
a zatim uljnom lak bojom u zutoj nijansi. Ova boja nanosi se cetkom i to

u jednom sloju.

U nekim slucajevima ukoliko je na haubici zastitni sloj boje samo na
nekim delovima rnanje ostecen, tada se vrsi samo mestimieno bojenje oste-

cenih povrsina prema TU-955.

Kod opravke ukoliko je to potrebno na haubicu se preko stare boje
nanosi novi sloj 3MB boje. Ukoliko se vrsi generalna opravka haubiee.

tada se stari sloj boje skida a potom se citava haubica ponovo boji, kako je

to napred navedeno.

11. — QBXAVLJANJE BR17NIRA NA BRUNIRANIM DELOVIMA

45. — Tokom upotrebe haubiee sa bruniranih — fosfatiranih delova

skida se brunir — fosfat, radi toga je pri opravci u radionicama IV i V
stepena potrebno, da se takvi delovi ponovo bruniraju ili fosfatiraju. Bru-
niranje se izvodi po ustaljenorn postupku a kontrola se vrsi prema TU-570.
Fosfatiranje se vrsi prema TU-472.

Ukoliko se vrsi bruniranje delova, stari sloj brunira mora se skinuti

bilo mehanickim putem (rotacionim cetkama) ili upotrebom fosforne kise-

line, pri kojoj deo izgubi sjaj i dobija zatvorenu mat boju, te se stari bru-

nir brisanjem cistim vunenim krpama lako skida sa delova.

Po izvrsenom skidanju starog sloja brunira, delovi se ponovo bruni-

raju.

12. — OTKLANJANJE STAROG MAZIVA I CISCENJE ZARDALIH DELOVA

46. — Odmah po rasklapanju pojedinih delova haubiee, rasklopljene

delove treba potpuno ocistiti od maziva, vlage i druge necistoce, pa ih

dobro obrisati cistim krpama i podmazati propisanim mazivom, kako bi

se sprecilo njihovo rdanje dok su u rasklopljenom stanju.

Na ciscenje i podmazivanje svih vrsta lezaja i lezista treba obratiti

narocitu paznju. Skinute ociscene lezaje dok se ponovo ne sklope najbolje

je cuvati u zastitnom ulju opste namene (ZUON). koje treba da ih pre-
kriva a sud da bude zaklopljen i zasticen od prasine. Ukoliko je prednji
nacin teze izvodljiv, oeisceni lezaji se mogu premazati zastitnim poclmazom
(ZP-M, TU 931), pa zatim svaki lezaj posebno zamotati u vostani papir i

ostaviti na suvom i hladnom mestu do ponovnog sklapanja.

Posle skidanja povrsinske necistoce, da bi se iz lezaja isteralo staro

stvrdnuto mazivo, lezaje treba prskati u vrelom vretenskom ulju, a zatim
zastititi.

U cilju otklanjanja necistoce, stare boje i rde, glacanje i peskarenje
dozvoljeno je samo kod onih povrsina i delova koji se ne taru.

Po zavrsenoj opravci ciscenje i pranje haubiee ne sme se vrsiti po-
mocu pare i vodenog mlaza pod pritiskom.
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Ciscenje zardalih delova vrsi se sa krpama umocenim u dizel-gorivu

(D2), a zatim se delovi dobro obrisu cistim krpama. Jako zardali i veci

delovi natapaju se dizel-goPivom vise puta u toku 24 casa a manji se spu-
ste u pogodan sud sa dizcl-gorivorn. da se okvase, a zatim se sa njih od-

strani sva rcta.

Ociscene delove treba dobro prebrisati cistim krpama i premazati
zastitnim podmazom (ZP-M), a zatim ih pokrivene ostaviti na suvom me-
stu do ponovnog sklapanja i upotrebe.

13. — PODMAZIVANJE DELOVA HAUBICE

47. — Nakon ciscenja, svi delovi se podmazuju prema odredbama za

podmazivanje, koje su iznete u odgovarajucim tackama ovog uputstva,

odnosno prema semi podmazi vanja iznetoj u TS-I. B210 — haubica 105 mm
M56, knjiga I, (Cpis. rukovanje i odrzavanje).

Pre izdavanja opravljene haubice na rukovanje, delovi se ociste od

dotadanjeg maziva i ponovo podmazu novim mazivom propisanim za nor--

malnu upotrebu haubice. U takvom se stanju haubica predaje jedinici.
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G 1 a v a V

RASKLAPANJE, OPRAVKA I SKLAPANJE PO.IEDINIH DELOVA
HAUBICE

1. — CEV SA ZADNJAKOM I ZATVARACEM

(1) SKIDANJE I RASKLAPANJE CEVI, ZADNJAKA I ZATVARACA

48. — Za skidanje i rasklapanje cevi sa zadnjakom i zatvaracem

(si. 8) treba pripremiti potreban alat i pribor iz orudnog-baterijskog kom-
pleta RAP-a (TS-I, B210, Prilog 1 i 2) i od specijalnog alata navedenog

u ovoj knjizi (Prilog 3).

SI. 8

Pre skidanja i rasklapanja cev osloboditi od podupiraca, dati dovoljnu

depresiju da se iskljuce izravnjaci (prema t. 81 TS-I, B210), a onda pomocu
sprave za davanje nagiba dovesti je u horizontalan polozaj.

Posto su izravnjaci iskljuceni dovodenje cevi u horizontalni polozaj

bice tesko; zato se pomoci sa dizalicom, pa uporedo sa njom i spravom za

davanje nagiba dovoditi cev u horizontalni polozaj.

U slucaju da se ne raspolaze sa dizalicom, moze pomoci nekoliko ljudi

koji ce kod gasne kocnice cev podizati navise, posle cega je rasklopiti i

skinuti na sledeci nacin:

izbijacem ispraviti osigurac zavrtnja utvrdivaca gasne kocnice

(si. 9. E);— viljuskastim kljucem od 14 mm odvrnuti zavrtanj utvrdivac (F)

na gornjoj strani gasne kocnice;
— izbijacem ispraviti povijene krajeve osiguraca gasne kocnice (C);

— odvrnuti gasnu kocnicu (D) rukama ulevo i skinuti je sa usta cevi

zajedno sa njenim osiguracem. Da bi se kocnica lako odvrtala i da ne bi

trpeli navoji na kocnici i ustima cevi, do potpunog odvrtanja kocnicu

treba stalno pridrzavati rukama u horizon talnom polozaj u. Za pocetno od-

vrtanje kocnice, ukoliko se ona rukama ne da odvrnuti, posluziti se drskom

cekica ili sipkom od mesinga, koju provuci kroz zadnje, uze poprecne

otvore na gasnoj kocnici;— kukastim kljucem B2 10—50008 sa usta cevi odvrnuti navrtku za

osiguranje gasne kocnice (B);
— — iz zadnjih navojnih krajeva klipnjaca povratnika i hidraulicne

kocnice izvuci rascepke, pa dvostranim kljucem 41 x 50 mm, B210—50006,

odvrnuti krunaste navrtke na obe klipnjace;

— cev povuci unazad sve dok navojni deo za gasnu kocnicu dode u

blizinu kotrljaca prednje ogrlice, vezati je uzetom i dizalicom izvuci do
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UA BCD
-

SI. 9 — Gasna kocnica, rasklopljena

Cev, telo B210-11001; B — Navrtka za osiguranje gasne kocnice B210- 12002:A —
C — Osigurac gasne kocnice i navrtke B210- 12004; D
12001; E — Osigurac zavrtnja M12 za utvrdivanje gasne kocnice B210- 12003; F —

Kocnica gasna, tclo B210-

Zavrtanj Ml2 za utvrdivanje gasne kocnice B210-12005.

kraja (si. 10), pa je preneti na nogare. Teziste eevi nalazi se na oko 595 mm.
mereno od zadnjaka;— odvrtkom od 15 mm, odvrnuti i skinuti zavrtanj utvrdivac (si. 11,

K) osiguraca navrtke (L). pa iz lezista na gornjem delu zadnjaka skinuti

osigurac navrtke;

™* " ilYffn

SI. 10 — Skidanje i namestanje cevi dizalicom

4 4
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— polukruznim kljucem odvrnuti prstenastu navrtku (N) za spajanje

cevi sa zadnjakom:— pomocu dizalice ill drvene gredice koju uvuci u leziste zatvaraca

skinuti zadnjak (H) sa cevi (M) i

— rasklopiti zatvarac prema t. 26, TS-I, B210.

Po izvrsenom rasklapanju, delove oprati dizel-gorivom (D2), dobro ih

ocistiti i obrisati krpama i pripreraiti za detaljniju i potpuniju defektaciju.

(2) OPRAVKA CEVI SA ZADNJAKOM I ZATVARACEM

49. — Kod sklopa cevi najcesce opravke zahtevaju sledeci delovi:

— gasna kocnica;
— navrtka za spajanje cevi sa zadnjakom; i

— cev.

A — Gasna kocnica, navrtka za spajanje cevi sa zadnjakom i cev

a) Neispiavnosti na gasnoj kocnici

50. — Na gasnoj kocnici mogu nastupiti sledeca ostecenja:

— mehanicke povrede;
— izlizani zarezi na prednjem delu gasne kocnice;

— uzduzno i poprecno prskanje gasne kocnice;

— zaribanost navoja na kocnici i ustima cevi;

— samoodvrtanje zavrtnja utvrdivaca gasne kocnice, i

— samoodvrtanje kocnice.

51. — Mehanicke povrede najcesce nastaju usled spoljnih udara.

Manje mehanicke povrede treba turpijom ili brusnim kamenom samo za-

gladiti da ne bi na kocnici bilo ostrih ivica. Narocitu paznju obratiti na

centralni otvor kocnice, koji treba da je potpuno kruznog oblika, precnika

116 mm i da je pravilanim navrtanjem doveden tacno u produzenje usta

cevi, odnosno da je gasna kocnica tacno eentrirana u odnosu na osu ka-

nala cevi.

52. — Izlizani zarezi na prednjem delu gasne kocnice onemogucavaju

postavljanje krsta koncica i izvrsenje proveravanja nisanske linije i pro-

veravanje nisanskih sprava. Nove se crtice na gasnoj kocnici urezuju po-

mocu sablona za obelezavanje zareza, na sledeci nacin:

— cev se dovede u horizontalan polozaj

;

— sablon se svojim valjcastim krajem uvuce u otvore kocnice;

— na njegovoj brusnoj povrsini stavi se poprecno provereni kvadrant

koji je postavljen'u osnovi polozaj »0«. Pomeranjem bocnih krajeva

sablona gore i dole, libela na kvadrantu se navrhuni;
— kroz cetiri otvora na sablonu, iglom se izvrsi obelezavanje mesta

za urezivanje crtica;

— skine se sablon i te se tacke spoje linijom pomocu lenjira i olovke, i

— rucnom testerom, turpijom ili sekacem lzrezu se crtice sirine i

dubine 1 mm.
53. — Uzduzno i poprecno prskanje gasne kocnice nastaje najcesce

usled greske u materijalu a rede usled dejstva barutnih gasova. Pri oprav-

ci gasne kocnice dozv'oljeno je varenje uzduznih prskotina koje mogu biti

duzine max do 50 mm. NapPsnuto mesto mora se prethodno pripremiti za

zavarivanje. Ukoliko je prskotina po celoj dubini zida kocnice, tada se kra-
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jevi prskotine izoliraju busenjem rupa od 5 mm, posle cega se na prsko-

tini pomocu sekaca skinu ivice od spoljne ka unutrasnjoj strani prskotine.

Ovako pripremljena prskotina vari se aparatom za elktrozavarivanje sa

elektrodom (Galeb 70), a posle zavarivanja se var na spoljnoj i unutra-

snjoj povrsini obradi turpijom i brusnim platnom. Po potrebi se izvrsi

poliranje zavarenih mesta s obe strane, potom se kocnica, radi dovodenja

materijala u normalno stanje, mora termicki obraditi — normalizovati pa

zatim brunirati — forsfatirati. Ako je prskati na duza od dozvoljene Hi

ako je poprecna onda se obavezno mora gasna kocnica zameniti novom.

54. — Zaribanost uvoja-navoja na kocnici i ustima cevi — nastaje

usled ostecenosti navoja pri nepravilnom i nasilnom navrtanju kocnice na

usta cevi. Manja ostecenja navoja otklanjaju se finom trouglastom turpi-

iom ili brusnim kamenom a veca popravkom navoja na strugu.

Ako je gasna kocnica zaribana u toiikoj meri da se ne moze odvrnuti

sa usta cevi, tada se ona na mestu uvoja uzduzno raseca testerom ili se

obraduje na strugu. Pri ovome se obraca paznja da se ne povrede usta

cevi. a zatim se raseceni krajevi kocnice sire klinovima i tako kocnica

skine sa usta cevi. Ovako skinuta kocnica nije za dalju upotrebu.

Navoji na ustima cevi se ociste i ponovo obrade, pa se na usta cevi

navrne nova kocnica.

55. _ Samoodrvrtanj e zavrtnja utvrtfivaca gasne kocnice nastaje

kada osigurac zavrtnja (si. 9, E) ili sam zavrtnja (F) ostecen. U oba slu-

caja neispravni delovi zamenjuju se novim.

56. — Samoodrvrtanj e gasne kocnice, nastaje ako podlozni osigurac

navrtke (C) nije namesten kako treba ili ako je ostecen; on normalno treba

da je povijen na obodu naizmenicno na jednu i drugu stranu (na dvanaest

mesta tako da sest povijenih krajeva zalazi u izreze na navrtci, a sest u

izreze na kocnici). Ako povijeni krajevi zalaze samo u izreze navrtke ili

kocnice, ili je podlozni osigurac prekinut na mestima povijanja, moze

doci do samoodvrtanja gasne kocnice.

Opravka se vrsi zamenom podloznog osiguraca.

Ukoliko je sa gasne kocnice skinut — ostecen zastitni fosfatni sloj ili

brunir, kocnica se obavezno mora brunirati— fosfatirati (t. 45).

57. — Neispravnosti na gasnoj kocnici koj e se opravkom ne mogu
otkloniti su sledece:
— poprecno prskanje gasne kocnice;

— prskanje i kidanje unutrasnjih rebara, i

— preveliko klimanje gasne kocnice.

58. — Poprecno prskanje nastaje usled dejstva barutnih gasova.

Opravka ovako naprsnute kocnice se ne vrsi vec se naprsnuta kocnica

zamenjuje novom.

59. — Kidanje i prskanje unutrasnjih rebara gasne kocnice nastaje

kada sa gasovima koji se krecu iza zrna izlaze i mehanicke cestice (smak-

nuti delovi od vodeceg prstena ili komadici otkinuti sa polja), koji velikom

brzinom udaraju u rebra gasne kocnice, pri cemu dolazi do jaceg ostecenja

rebara ili kidanja kocnice.

Ovako ostecena kocnica se ne opravlja vec se zamenjuje novom.
60. — Preveliko klimanje gasne kocnice nastaje ako se gada sa ne-

ispravnim podloznim osiguracem navrtke ili zavrtnjem utvrdivacem koc-

nice. Usled sitnih vibracija gasne kocnice pri gadanju dobija se sve veci
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zazor izmedu uvoja u gasnoj kocnici i navoja na cevi. Klimanje gasne
kocnice navijene na cev, a da nije pritegnuta sa navrtkorn, dozvoljava se

2,5 mm, mereno na ustima gasne kocnice. Vece klimanje nije dozvoljeno.
jer moze doci do udara zrna o unutrasnja rebra kocnice a time i daljeg
smicanja sa cevi. Vece klimanje takode utice i na pravilnost provere ni-

sanskih sprava. Neispravnu gasnu kocnicu zameniti rezervnom.

b) Otklanjanje neispravnosti na navrtci za spajanje cevi sa zadnjakom

61. — Opravci navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom (si. 11, N) i

njenih delova za osiguranje (L i K) treba obratiti narocitu paznju, jer oni
sluze ne samo za povezivanje vec i za podesavanje zazora izmedu zadnjeg
preseka cevi i prednje povrsine zatvaraca, koji treba da bude u granicama
4,8—5 mm.

Na navrtci (N) mogu nastati sledece neispravnosti:

— samoodvrtanje navrtke, i

— zaribanost navrtke.

62. — Samoodvrtanje navrtke nastaje kada je njen osigurac (L) ne-

dovoljno pritegnut sa zavrtnjem (K) ili su oba dela izgubljena usled cega

ih treba zameniti novim. Samoodvrtanje se javlja i pri pokidanim zubima
na navrtci ili osiguracu, koji se popravljaju ponovnim navarivanjem i

obradom pomocu turpije.

Zaribanost navrtke nastaje usled nepravilnog navrtanja navrtke na
zadnjak — sa zardalim navojima kao i propustom da se navoji posto se

ociste prethodno podmazu mascu (LMG-3).

Za odvrtanje i navrtanje ove navrtke postoji jaki polukruzni kljuc sa

tri ispusta kojim treba veoma pazljivo raditi, jer u protivnom dolazi do
zaribavanja, ostecenja i kidanja navoja.

Manja ostecenja navoja na navrtci odstranuju se grebacem, brusnim
kamenom ili finom turpijom. a veca na strugu. Opravljena navrtka slo-

bodno navrnuta u zadnjak ne sme se klimati, u protivnom je treba zame-
niti novom.

c) Otklanjanja neispravnosti na cevi

63. — Cev se pre opravke (si 12) mora detaljno pregledati i ispitati

kako bi se na njoj mogle uociti i otkloniti sve neispravnosti i ostecenja.

Na cevi se najcesce javljaju sledece nepravilnosti:

— spoljne povrede, risevi i ostecenja navoja na ustima cevi;

— prskanje spoljne i unutrasnje povrsine cevi;

— naduvenost cevi;
-— nagrizenost cevi;
— kidanje polja;

— prosirenje kalibra cevi;— ogrebotine i nagrizenost barutne komore;— produzenje barutne komore;
— bakarisanje cevi, i

— ostecenje navrtke produznika cevi.
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jevi prskotine izoliraju busenjem rupa od 5 mm, posle cega se na prsko-

tini pomocu sekaca skinu ivice od spoljne ka unutrasnjoj strani prskotine.

Ovako pripremljena prskotina vari se aparatom za elktrozavarivanje sa

elektrodom (Gaieb 70), a posle zavarivanja se var na spoljnoj i unutra-

snjoj povrsini obradi turpijom i brusnim platnom. Po potrebi se izvrsi

poliranje zavarenih mesta s obe strane, potom se kocnica, radi dovodenja

materijala u normalno stanje, mora termicki obraditi — normalizovati pa

zatim brunirati — forsfatirati. Ako je prskati na duza od dozvoljene Hi

ako je poprecna onda se obavezno mora gasna kocnica zameniti novom.

54. — Zaribanost uvoja-navoja na kocnici i ustima cevi — nastaje

usled ostecenosti navoja pri nepravilnom i nasilnom navrtanju kocnice na

usta cevi. Manja ostecenja navoja otklanjaju se finom trouglastom turpi-

jom ili brusnim kamenom a veca popravkom navoja na strugu.

Ako je gasna kocnica zaribana u tolikoj meri da se ne raoze odvrnuti

sa usta cevi, tada se on a na mestu uvoja uzduzno raseca testerom ili se

obraduje na strugu. Pri ovome se obraca paznja da se ne povrede usta

cevi. a zatim se raseceni krajevi kocnice sire klinovima i tako kocnica

skirie sa usta cevi. Ovako skinuta kocnica nije za dalju upotrebu.

Navoji na ustima cevi se ociste i ponovo obrade, pa se na usta cevi

navrne nova kocnica.

55. — Samoodrvrtanje zavrtnja utvrdivaca gasne kocnice nastaje

kada osigurac zavrtnja (si. 9, E) ili sam zavrtnja (F) ostecen. U oba slu-

caja neispravni delovi zamenjuju se novim.

56. _ Samoodrvrtanje gasne kocnice, nastaje ako podlozni osigurac

navrtke (C) nije namesten kako treba ili ako je ostecen; on normalno treba

da je povijen na obodu naizmenicno na jednu i drugu stranu (na dvanaest

mesta tako da sest povijenih krajeva zalazi u izreze na navrtci, a sest u

izreze na kocnici). Ako povijeni krajevi zalaze samo u izreze navrtke ili

kocnice, ili je podlozni osigurac prekinut na mestima povijanja, moze

doci do samoodvrtanja gasne kocnice.

Opravka se vrsi zamenom podloznog osiguraca.

Ukoliko je sa gasne kocnice skinut — ostecen zastitni fosfatni sloj ili

brunir, kocnica se obavezno mora brunirati— fosfatirati (t. 45).

57. — Neispravnosti na gasnoj kocnici koj e se opravkom ne mogu
otkloniti su sledece:
— poprecno prskanje gasne kocnice;
— prskanje i kidanje unutrasnjih rebara, i

— preveliko klimanje gasne kocnice.

58. — Poprecno prskanje nastaje usled dejstva barutnih gasova.

Opravka ovako naprsnute kocnice se ne vrsi vec se naprsnuta kocnica

zamenjuje novom.

59. — Kidanje i prskanje unutrasnjih rebara gasne kocnice nastaje

kada sa gasovima koji se krecu iza zma izlaze i mehanicke cestice (smak-

nuti delovi od vodeceg prstena ili komadici otkinuti sa polja), koji velikom

brzinom udaraju u rebra gasne kocnice, pri cemu dolazi do jaceg ostecenja

rebara ili kidanja kocnice.

Ovako oste'cena kocnica se ne opravlja vec se zamenjuje novom.
60. — Preveliko klimanje gasne kocnice nastaje ako se gada sa ne-

ispravnim podloznim osiguracem navrtke ili zavrtnjem utvrdivacem koc-

nice. Usled sitnih vibracija gasne kocnice pri gadanju dobija se sve veci
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64. — Spoljne povrede koje se ne odrzavaju na unutrasnjost cevi

nisu tako opasne, jer je zid cevi dosta debeo. Ostecenja se popravljaju

turpijom i brusnim kamenom i to samo poravnjavanjem izbocina i obara-

njem ostrih ivica. Dozvoljena spoljna ostecenja su: na 146 do dubine
5 'mm. a na 185 do dubine 10 mm, s tim da u oba slucaja povrsina oste-

cenja nije veca od 4 cm2
.

Uzduzni risevi na spoljnoj povrsini cevi nastaju usled struganja za-

stitnih limenih poklopaca kotrljaca prednje i zadnje ogrlice cevi. Neisprav-

nost se otklanja podesavanjem kotrljaca i njihovih zastitnih poklopaca

(t. 119, TS-I, B210), a zatim'se risevi zaglade sitnom turpijom ili brusnim

kamenom.

Ostecenja navoja na ustima cevi nastaju nepravilnim navrtanjem ga-

sne kocnice; osteceni navoji se pazljivo popravljaju sitnom turpijom ili

brusnim kamenom, pri cemu se vodi racuna da ne dobiju ostru ivicu.

SI. 12 — Cev, telo B210-11001

65. — Prskanje cevi moze biti na spoljnoj i unutrasnjoj povrsini.

Prskotina na spoljnjem delu cevi proverava se skidanjem sloja na mestu

prskotine pomocu grebaca ili turpije za oko 0,25 mm. Ako postoji puko-

tina. na sastruganoj spoljnjoj povrsini cevi ostane tanki trag koji se vidi

golim okom ili lupom. Sumnjive pukotine proveravaju se nagrizanjem

20° o rastvorom solne kiseline, kojom se takva mesta pokvase i nakon
1

!

2 do 2 sata ponovo pregledaju. Ukoliko postoji prskotina pojavice se

crna tanka linija.

Ako se u toku pregleda sumnja u naprsnuce unutrasnjosti cevi, tada

se proveravanje naprsline vrsi dugackim tankim stapom na cijem je kraju

tanka igla. Ukoliko je u unutrasnjosti cevi prskotina igla ce zapinjati po

krivinama prskotine i teze ce se kretati, dok ukoliko je ris izazvan nekim

tvrdim predmetom igla ce se kretati lakse i nece zapinjati.
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Zbog vanjske ili unutrasnje prskotine, cev se ne odbacuje. vec je

proveriti rentgenskira snimanjem ili ultrazvukom. Ako je prskotina dub-

lja, onda postoji sumnja da je greska u materijalu. Takve cevi treba zame-

niti novim. Zasekotine, risevi i druga spoljna ostecenja na cevi opravljaju

se turpijom i brusnim kamenom i to sarao poravnavanjem izbocina i oba-

ranjem ostrih ivica.

66. — Naduvenost cevi nastaie usled nedovoljno ciste cevi (unutra-

snjost cevi je suvise podmazana, necista ili se u cevi nalaze ostaci krpa i

druge necistoce), prljave ili neispravne municije, nenormalnog dejstva

baruta ili eksplozije zrna u cevi.

SI. 13 — Produznik cilindricnog flela cevi:

Navrtka produznik cilindricnog dela cevi B210-11002; B — Cev, telo B21O-110O1.

Naduvenost na spoljnoj strani cevi uocava se stavljanjem lenjira uz-

duz cevi, kojom prilikom lenjir nece nalegati celom ivicom na povrsinu

cevi, vec ce se izmedu ivice lenjira i spoljne povrsine cevi pojaviti zazor.

Naduvenost u unutrasnjosti cevi uocava se na taj nacin sto se pri

gledanju kroz cev u predelu naduvenosti vidi tamniji prsten. Manje

naduvenosti najbolje se otkrivaju merenjem unutrasnjosti cevi pomocu
mikrometarske zvezde (si. 14).

Ukoliko se prilikom ciscenja kroz naduvenu cev proteruje kontrolni

cep preko naduvenog mesta cep ce se sa lakocom potisnuti.

Naduvenu cev treba obavezno zameniti novom.

67. — Nagrizenost cevi nastaje usled nepravilnog ciscenja i podma-
zivanja ili upotrebe nepropisnih sredstava za njeno konzerviranje. Usled

nagrizenosti dolazi do prosirenja kalibra cevi i njenog brzeg propadanja.

Nagrizena cev propusta barutne gasove izmedu unutrasnjeg zida i vode-

ceg prstena zrna, koje se odrzava na opadanje pocetne brzine zrna, kao i

na povecanje bakarisanja cevi.

Korozija iz cevi otklanja se kvasenjem unutrasnjosti cevi dizel-gori-

vom, (D-2) — i jednovremenim ciscenjem mesinganom cetkom. Korozija
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se moze skidati i hemijskim putem pomocu sredstava za skidanje rde

izradenog po TU-761, a po posebnom postupku,

Ako se na navedeni nacin korozija ne moze skinuti, pristupa se stru-

ganju zlebova i polja. Struganje zlebova vrsi se masinskim putem i to

na masini koja omogucava naizmenicno pokretanje brusnog kamena na

nosacu napred i nazad. Glacanje polja vrsi se specijalnom glavom od filca

natopljenom u ulju sa sitnim brusnim prahom za glacanje.

SL. 14 — Mikrometarska zvezda

Po odstranjenju korozije cev se provlacenjem krpa dobro obrise, po-
.

sle cega se precnik cevi mora proveriti mikrometarskom zvezdom. Prec-

nici izmedu suprotnih polja i zlebova ni na jednom mestu u cevi ne smeju

biti veci od navedenih granica, koje ujedno pruzaju mogucnost opravke

cevi u radionicama IV i V stepena, i to:

— na 393,5 mm od pocetka barutne komore precnik (kalibar) max
106.78 mm;
— na 500 mm i dalje od pocetka barutne komore precnik (kalibar)

max 105,45 mm
— na 500 mm i dalje prema ustima cevi od pocetka barutne komore

precnik (kalibar) po zlebovima max 106,90 mm;
— sirina polja min 3.0 mm.

Na osnovu merenja kalibra ustanovljava se opadanje pocetne brziiie

(V°) i balisticki zivot cevi tj. koliko je cev u mogucnosti da izbaci zrna u

granicama dozvoljenog rasturanja.

Podaci o merenju kalibra cevi i opadanju pocetne brzine upisuju .se

u tehnicku knjizicu haubice (TS-62). Na osnovu tih podataka vrsi se kate-

gorizacij-a cevi.

Ukoliko se korozija iz cevi ne moze otkloniti u napred navedenim

granicama, tada se unutrasnjost cevi dobro istrlja metalnom cetkom, do-k

se tragovi korozije potpuno ne odstrane, a zatim se cev obrise i podmaze,

radi sprecavanja dalje korozije cevi.

68. — Kidanje polja nastaje usled toplotnog, hemijskog i mehanie-

kog dejstva barutnih gasova i trenja zrna pri prolasku kroz cev.
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Ako je kidanje polja nastupilo posle svega nekoliko ispaljenih metaka,
znaci da postoji greska u materijalu ill tehnickoj obradi cevi, pa tu ne-
ispravnost smatrati kao vanredno ostecuje, a ukoliko je orude pod garan-
cijom poslati reklamaciju.

69. — Prosirenje kalibra cevi nastaje jos usled duge upotrebe; uko-
liko je cev prosirena preko dimenzija datih u t. 67 predlaze se rashod i

zamenjuje ispravnom.
Ako su svi ostali uredaji ocuvani i ispravni, ovakva haubica se moze

opraviti zamenom istrosene sa novom cevi.

70. — Nagrizenosti barutne komore nastaje usled gadanja municijom
sa prljavim caurama i nepravilnim odrzavanjem cevi, narocito posle ga-
danja. Nagrizenost komore izaziva zaglavljivanje i prosirenje caure, sto

ometa gadanje a caure cini neupotrebljivim.

Nagrizenost i ogrebotine u manjoj rneri, otklanjaju se glacanjem
pomocu filcane glave natopliene u zastitnom ulju (ZUON) pomesanom
sitnim brusnim prahom za glacanje.

Pri ovom radu treba voditi racuna da se brusenjem barutne komore
ne predu dozvoljene granice, koje se mogu povecati najvise za 0,15 mm
od nize navedenih granica i to:

— na samom pocetku max 110,85 mm;
— na dubini 171 + 12 mm max 109,30 mm;
— na dubini 341 mm max 107,90 mm;
— na dubini 386,1 + 1 mm max 106,70 mm.
Merenje barutne komore vrsi se mikrometarskom zvezdom (si. 14).

Ukoliko se zbog jace nagrizenosti i ogrebotina, barutna komora ne
moze uglacati u odredenirn dozvoljenim granicama, cev se odbacuje i za-

menjuje novom.

71. — Produzenje barutne komore, cija je normalna dubina zalazenja
293 mm, nastaje po ispaljivanju velikog broja zrna koji se priblizava bali-

stickom zivotu cevi.

Zbog toga svaka cev upucena na opravku, ciji je kalibar preko 105,41

mm. mereno na 2,5 mm od pocetka zlebova, mora se rezimirati (t. 255

—

257), radi odredivanja opadanja pocetne brzine i povecanje rasturanja po
daljini u odnosu na tablicne vrednosti, koje su radene za novu cev i etalon-

-obrazac. Dobijeni podaci se unose u tehnicku knjizicu radi koriscenja pri

gadanju.
72. — Bakarisanje cevi je pojava koja nastaje usled upotrebe zrna sa

bakarnim vodecim prstenom. Dopustiva debljina sloja bakra, moze da

iznosi najvise 0.25 mm. Ako se raspolaze sredstvima za debakarisanje,

tada se i najmanji sloj bakra sa unutrasnjeg zida cevi mora odstraniti. Pri

opravci haubice u visim stepenima opravke obavezno se vrsi i debakari-

sanje cevi.

Debakarisanje cevi mogu vrsiti remontni zavodi i one tehnicke radi-

onice koje su nadlezne za opravku unutrasnjosti cevi, saglasno »Uputstvu
o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehnickih i moto-tehnickih sred-

stava u JNA«.
Debakarisanje se vrsi pomocu rastvora »R-56« a po uputstvu TUT-53,

uz koriscenje pribora i alata. cija je dokumentacija dostavljena dopisom
TU DSNO (vidi TB-30).
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Zabranjeno je skidanje bakra metalnim alatima, metalnim cetkama i

drugim sredstvima pomocu kojih se cevi mogu ostetiti.

Debakarisanje se vrsi na sledeci nacin:

— cev se prethodno dobro ocisti dizel-gorivom srednjim (D2), a za-

tim opere sapunicom i cistom vodom, posle cega se obrise cistim krpama;

— cev se sa zadnje strane zatvori drvenim cepom, zauzme se najveci

nagib i sipa spremljena tekucina (rastvor R-56) kroz usta cevi do vrha;

— posle jednog sata tekucina se kroz usta cevi izlije u kakav sud i

cev opere vodom nekoliko puta, posle cega se dobro obrise krpama i

podmaze zastitnim uljem (ZUON).

Tri naredna dana uzastopno i deseti dan posle debakarisanja cev se

cisti, pregleda i ponovo podmazuje. Ako se torn prilikom primete naslage

bakra u cevi, pristupa se ponovnom debakarisanju na napred izneti nacin.

73. — Ostecenje navrtke produznika ojacanog dela (si. 13 — A) cevi

nastaje pri njenom samoodvrtanju. Ona produzava klizajucu povrsinu cevi

i ujedno ojacava cev u predelu konusnog prelaza ka tanjem delu cevi.

Desava se da se navrtka samoodvrne jer nije nicim osigurana, zbog cega

je treba ponovo navrnuti. Za ponovo navrtanje i pritezanje navrtke upo-

trebljava se celjust sa polugom oblozenom brusnim platnom.

B — Opravka zatvaraca i njegovih delova

74. — Opravka ostecenih delova zatvaraca vrsi se zamenom ostece-

nih delova ispravnim. Ukoliko se iz opravdanih razloga ne raspolaze re-

zervnim delovima, tada se pristupa opravci ostecenih delova.

Na zatvaracu i njegovim delovima najcesce nastaju sledece neisprav-

nosti

:

— zaglavljivanje i tesko otvaranje zatvaraca;

— lomljenje izbacaca;
— nezapinjanje delova za opaljivanje;

— neokidanje
— neopaljivanje;
— neizbacivanje praznih caura;
— zatvarac ne moze da se zatvori;

— neispravna kocnica delova za okidanje i opaljivanje;

— ispadanje osovine izbacaca,

— ponovno zapinjanje zatvaraca ne moze da se izvrsi.

a) Zaglavljivanje i tesko otvaranje zatvaraca

75. — Uzroci zaglavljivanja ili teskog otvaranja zatvaraca su sle-

deci:— zaribanost zatvaraca u njegovom lezistu u zadnjaku;

— zaribanost osovine rucice za pokretanje zatvaraca, kao i

— otkidanje osovine ili kotrljace vodice zatvaraca.

76. — Zaribanost zatvaraca u njegovom lezistu u zadnjaku nastaje

usled korozije, necistoce, nepropisnog ciscenja i podmazivanja, kao i ne-
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pravilno sklopljenog zatvaraca ili upadanja kakvog cvrstog predmeta
izmedu kliznih povrsina zadnjaka i zatvaraca, Zaribavanje dolazi i usled
jednorodnosti materijala od koga su izradeni zatvarac i zadnjak (FLW

—

1456). Zbog toga trenje izmedu tarucih povrsina je vece, pogotovo pri

nepravilnom odrzavanju i podmazivanju zadnjaka i zatvaraca.

Ukoliko Se zatvarac ne da otvoriti rucicom za otvaranje, tada se uz
zatvarac sa leve strane prisloni mesingani ili bakarni izbijac, pa jedno-
vremenim udaranjem cekica i povlacenjem rucice za otvarnje, izvrsi se

otvaranje zatvaraca.

Povrede na telu zatvaraca otklanjati na nacin opisan u t. 42. Nava-
rivanje ili zavarivanje na spoljnim tarucim povrsinama se ne dozvoljava.

Na ostalim spoljnim i unutrasnjim povrsinama navarivanje ili zavarivanje
vrsiti samo kada je to neophodno.

77. — Zaribanost osovine rucice za pokretanje zatvaraca se pojavljuje

u njenom lezistu u telu zadnjaka, ako u leziste osovine upadne kakav tvrd

predmet. Manja ostecenja usled zaribavanja otklanjaju se brusnim kame-
nom i brusnim platnom najvece finoce. Kod vecih ostecenja, opravka se

vrsi metaliziranjem na sledeci nacin:

— na strugu obraditi zaribani precnik osovine rucice skidajuci jedan

milimetar po precniku. ali tako da se skidanje ne vrsi do kraja ivica

navedenog precnika, vec da se i sa jedne i sa druge strane precnika ostavi

po nekoliko milimetara neobradene povrsine;

— metalizirani precnik obraditi brusenjem na dimenzije 52,05 —
52,05 mm;— leziste osovine u zadnjaku popraviti prosirivanjem za jedan mili-

metar a zatim ga metalizirati, posle cega precnik lezista obraditi na di-

menzije 52,1 — 52,15 mm.
78. — Otkidanje osovine ili kotrljace vodice zatvaraca nastaje usled

nepazljivog rukovanja pri otvaranju i zatvaranju zatvaraca. Ukoliko je

kotrljaca vodice pukla i otpala, potiskivanjem zatvaraca sa njegove leve

strane rukom otvoriti zatvarac, slomljenu osovinu ili napukli kotrljacu

zameniti novom.

b) Lomljenje izbacaca

79. — Lomljenje izbacaca nastaje usled cesceg otvaranja i zatvaranja
zatvaraca na prazno, kao i zbog upotrebe sile pri radu sa zatvaracem, pri

cemu dolazi do lomljenja zuba za izbacivanje caure (si. 15, D i K) kao i

kracih krakova izbacaca (H).

Kvar se uocava na taj nacin sto se pri otvaranju zatvaraca ne cuje
skljocanje koje proizvodi rad izbacaca, a ako se zatvarac malo rukom
potisne on ce se zatvoriti.

Neispravnost se otklanja zamenom neispravnih krakova izbacaca.

Ispravnost zuba krakova izbacaca za izbacivanje caure proverava se

prema t. ?3.

Kvar se odstranjuje zamenom zuba izbacaca (D i K), kao i zavrtnja

utvrdivaca (C), ukoliko su i oni istroseni i neispravni.

Ako su slomljeni manji kraci izbacaca (H) tada zameniti oba izbacaca
(A i G) novim.
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Si. 15 — Izbacaci:

A — Izbacac donii B210-143O3; B — Zubi izbacaea za prihvatanje zatva-

raca; C — Zavrtanj M5 zuba izbacaea B210- 14311; D — Zub gornjeg

izbacaca B210-14312; E — Kraci izbacaea, cluzi; F — Valjcasti delovi

izbacaea; G — Izbacac gornji B2I0-14302; II — Kraci izbacaea, kraci;

J — Ispusti; K — Zub donjeg izbacaea B210-14313.

c) Nezapinjanje delova za opaljivanje

80. — Pri otvaranju zatvaraca vrsi se i zapinjanje delova za opalji-

vanje. Ako se pri otvaranju zatvaraca ne izvrsi zapinjanje delova za opa-

ljivanje, tada postoje neispravnosti ili ostecenja na nekom od sledecih

delova: zapinjaci, udaracu, okidacu ili vodici zatvaraca.

Zapinjaca je neispravna kada je koji od njenih krakova (bilo za poti-

skivanje udaraca pri zapinjanju ili kraka kojim se zapinjaca oslanja na
vodicu zatvaraca), istrosen ili slomljen. Isto tako zapinjaca je neispravna
kada je ona upredena, te nema dovoljno hoda da izvrsi zapinjanje.

Oba kraka zapinjace su povrsinski kaljeni na dubini 0,3 mm te rede
dolazi do njihove istrosenosti. Medutim, njihovo lomljenje je moguce uko-
liko su prekaljeni pa su postali krti. Upredanje zapinjace nastaje na nje-

nora manjem precniku 24 mm ukoliko je zapinjaca na svom vecem
precniku 34 mm zaribana.
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Opravka istrosenosti krakova zapinjace vrsi se navarivanjem i obra-

dom vara prema originalnom delu odnosno tehnickom crtezu 34-181-7A,

posle cega treba izvrsiti povrsinsko kaljenje. Ako je koji od krakova zapi-

njace slomljen ili je zapinjaca upredena, takva se zapinjaca zamenjuje
novom.

Udarac je neispravan kada je istrosen ili slomljen ispust na njegovoj

donjoj strani za koji hvata zub okidaca, ili je istrosen i slomljen gornji

ispust o koji pri zapinjanju upire krak zapinjace.

Oba ova ispusta (gornji i donji) su povrsinski kaljeni na dubini 0,3 mm.
usled cega veoma retko dolazi do njihove istrosenosti i lomljenja. Izu-

zetno kod donjeg ispusta koji je nesto tanji. pri povrsinskom kaljenju

ako je bio prekaljen. moze doci do njegovog lomljenja.

Istroseni ispusti na udaracu (tvrdoca 45—50 HRC) opravljaju se na-

varivanjem (t. 40).

Okidac je neispravan ako je njegov zub kojim hvata udarac istrosen

ili slomljen, i ukoliko je okidac u svom lezistu zariban, te njegova opruga
nema snage da ga potisne unapred ili je pak slomljena i sama opruga.

Istroseni zub na okidacu opravlja se navarivanjem, obradom vara

(t. 40). Zaribanost lezisne povrsine okidaca otklanja se brusnim kamenom
ili sitnom turpijom.

Ako su, zub na okidacu ili njegova opruga slomljeni, zamenjuju se

novim.
Vodica zatvaraca je neispravna kad je istrosen njen deo povrsine,

kojim dodiruje zapinjacu. Ovo se otklanja navarivanjem izlizanog dela,

pri cemu tvrdoca treba da iznosi 50—55 HRC.

d) Neokidanje

81. — Neokidanje nastaje usled zaribanosti okidaca ili osovine oba-

race, kao i usled upredenosti osovine obarace ili istrosenosti proreza na
osovini obarace o koji zahvata zub okidaoa.

Zaribanost okidaca nastaje kada ostar kraj njegove opruge zakaci za

tanji precnik okidaca i ne dozvoljava mu potapanje.

Ova neispravnost se otklanja popravkom okidaca sitnim brusnim ka-

menom i zamenom opruge novom.

Zaribanost osovine obarace nastaje kada kakav tvrd predmet ili ne-

cistoca upadne izmedu radnih povrsina osovine i njegovog lezista u za-

tvaracu.

Manje neispravnosti na osovini otklanjaju se brusnim kamenom,
sitnom turpijom ili brusnim platnom. Osteceno leziste osovine u zatva-

racu popravlja se rucnora elektricnom busilicom, na cijem se kraju nalazi

drveni nosac omotan brusnim platnom odgovarajuce finoce ili trouglastim

grebacem.

Vece neispravnosti na osovini popravljaju se metaliziranjem pomocu
zice koja odgovara kvalitetu materijala FLW 1456.

Urednost osovine obarace nastaje usled poveoanog trenja i zaribano-

sti njenih radnih povrsina. Usled ovoga osovina obarace nema dovoljno

kruznog kretanja, da bi u potpunosti izvrsila potapanje okidaca.
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Upredena osovina zamenjuje se novom.

Istrosenost proreza na osovini obarace (cija je tvrdoca 45 Hb) za koji

hvata zub okidaca, popravlja se navarivanjem i obradom vara (t. 40).

e) Neopaljivanje

82. — Opaljivanje se ne moze izvrsiti iako je municija ispravna, uko-
liko su osteceni i neispravni delovi za opaljivanje (udama igla, udarna
opruga i udarac) ili ako je neispravna opruga skakavice — potiskivaca na

rucicu za ponovno zapinjanje. Isto tako ne moze se izvrsiti opaljivanje

ako je zatvarac ostecen te se ne moze potpuno zatvoriti, kao i usled ne-

ispravnosti metka.

Udarna igla je neispravna ako je njen vrh slomljen ili istrosen. Nor-
malna duzina iziazenja vrha udarne igle proverava se kontrolnikom

B210—34500. Za tu svrhu treba skinuti zatvarac i oslonu plocu pa rukom
potisnuti udarac unapred. Prislanjanjem kontrolnika upravno uz spoljnu

stranu udarne ploce proverava se da li kontrolnik stranom »sme« prolazi,

odnosno stranom »ne sme« ne prolazi iznad vrha, sto je znak da je izla-

zenje vrha igle normalno, tj. da se krece u granicama 4,7 mm (koja visina

odgovara za oznaku »ne sme« i 5,3 mm (koja visina odgovara za oznaku
»sme«).

Ako je izlazenje vrha udarne igle vece od 5.3 mm, finom turpijom i

brusnim platnom vrh se dovede do navedene gornje granice (5,3 mm).
Ukoliko je izlazenje vrha manjc od 4,7 mm, kao i ako je vrh slomljen,

udarnu iglu treba zameniti novom.

Udarna opruga je neispravna ako je slomljena ili oslabila, zbog cega

je treba zameniti novom.

Udarac je neispravan ako je zariban, te snagu udarne opruge trosi na
savladivanje otpora koji se pojavljuje usled povecanog trenja, cime je

udar igle toliko oslabljen da se ne moze izvrsiti opaljenje kapsle.

Ostecenja na udaracu popravljaju se brusnim kamenom, sitnom tur-

pijom i brusnim platnom odgovarajuce finoce, a ostecenja u zatvaracu

otklanjaju se rucnom elektricnom busilicom, sa drvenim nosacem na

kome je takode stavljeno brusno platno ill trouglastim grebacem.

Opruga skakavice je neispravna ako je slomljena ili oslabljena. Usled
neispravnosti ove opruge udarac gubi svoju snagu jer pri okidanju udara
u zapinjacu. Pri otvaranju zatvaraca, zapinjaca jednim krajem zapinje

udarac a drugim na gornjoj strani potiskuje svakavicu — potiskivac na
rucicu za ponovno zapinjanje, pri cemu sabija oprugu skakavice. Ova
opruga pomocu skakavice posle zatvaranja zatvaraca treba da vrati zapi-

njacu u njen prvobitni polozaj i time stvori prostor za slobodno kretanje

okidaca. Medutim. ako je opruga skakavice potiskivaca slomljena, tada

zapinjacu nema sto da vrati u njen prvobitan polozaj, usled cega udarac

najpre nailazi na zapinjacu i tek posto je okrene, treba da sa iglom izvrsi

opaljenje, ukoliko jos uvek ima snage dobivene od udarne opruge.

Pored toga sto zbog ove neispravnosti dolazi najcesce do neopaljivanja
nastaje i druga, jer udarac potiskivanjem zapinjace pri okidanju nabija

materijal na svom najvecem precniku, zbog cega pri kretanju unapred
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riba u lezistu zatvaraca, cime je i ova neispravnost cesci uzrok neopalji-

vanja.

Neispravna opruga skakavice zamenjuje se novom, dok se nabijenost

na udaracu otklanja poravnavanjem nabijenog mesta sitnom turpijom ili

brusnim kamenom, odnosno najfinijim brusnim platnom.

Zatvarac je ostecen ukoliko mu je istrosen prorez kojim se krece

kotrljaca vodice zatvaraca ili ako je povecan zazor izmedu zadnjeg pre-

seka cevi i cela zatvaraca. U oba slucaja nece biti potpunog zatvaranja

zatvaraca, cime je iskljucena mogucnost opaljivanja.

Istroseni prorez za kotrljacu na telu zatvaraca opravlja .se navariva-

njem na istrosenom mestu i obradom posle varenja (t. 40).

Velicina zazora izmedu zadnjeg preseka cevi i cela zatvaraca kao i

nacin kontrole dati su u t. 17.

Ovaj se zazor povecava usled pomeranja cevi unapred, koje nastaje

zbog neispravnosti navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom (t. 62) ili usled

trosenja zadnje nalezuce strane tela zatvaraca.

Normalni zazor ostvaruje se uklanjanjem neispravnosti na navrtki i

njenim pritezanjem do odredenih granica, posle cega se navrtka ponovo

utvrdi svojim osiguracem. Ako se zazor ne moze smanjiti na ovaj nacin,

tada treba'skinuti zadnjak sa cevi, pa onda brusiti celnu kruznu povrsinu

na koju se oslanja cev u zadnjaku. Posle brusenja kruzne povrsine zad-

njaka prosiriti lzrez na cevi u koji ulazi osigurac koji sprecava njeno

okretanje u zadnjaku za vreme opaljivanja.

Neopaljivanje ne dolazi usled ekscentricnosti udara udarne igle, jer

je preen ik vrha igle 5 mm a precnik kapsle 7 mm, cime je ekscentrie-

nost iskljucena, sem ukoliko je istrosen prorez za kotrljacu na telu zatva-

raca pa se isti potpuno ne zatvori. Pri neopaljenju treba kontrolnikom

B210—34500 proveriti da li je izlazenje vrha udarne igle u narmalnim

granicama (4,7—5,3 mm), te ako je izlazenje igle normalno, tada uzrok

neopaljenja treba traziti u neispravnosti municije (vlazno punjenje kap-

sle i dr.).

Postupak pri neopaljenju metka predviden je u t. 224 tehnickog

uputstva TS-I, B210. Haubica 105 mm M56, knjiga I (Opis, rukovanje i

odrzavanje).

f) Neizbacivanje praznih caura

83. — Neizbacivanje caura nastaje usled neispravnosti delova za iz-

bacivanje ili oboda danceta caure.

Delovi za izbacivanje (si. 15) su neispravni ako su: neispravni otvori

za zube na duzim kracima izbacaca, ili zubi (D i K) sa kojima duzi kraci

zahvataju obod danceta caure ili su pak slomljeni njegovi donji kraci kraci

(H) o koje se oslanja zatvarac pri njegovom otvaranju. Zbog ovih neisprav-

nosti kraci izbacaca nemaju cime zahvatiti obod caure, odnosno zatvarac

po otvaranju ne naleze na donje ispuste krakova, cime se ne moze izvr-

siti okretanje i zabacivanje duzih krakova izbacaca unazad, a time i izba-

civanje caure iz lezista u cevi.

Osteceni zubi ili izbacaci zamenjuju se rezervnim.

Obod danceta caure je neispravan ako je zadebljan, otkinut, ili je

sama caura pri dnu prosirena, te je pri opaljivanju metka zaribala.
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Zaglavljena caura izvlaci se izvlakacem B102—40000 ili izbijanjem

kroz usta cevi izbijacem B210—33000. Ako dolazi do cesceg zaglavlji-

vanja usled zadiranja caure u cevi, znaci da je cev neispravna, zbog cega
treba pronaci uzrok i otkloniti ga, a po potrebi cev zameniti novom.

g:) Zatvarac ne moze da se zatvori

84. — Najcesci uzroci nezatvaranja zatvaraca su: ostecenja na osovini

izbacaca, zaribanost zatvaraca i zadnjaka i neispravna caura.

Ostecenja na osovini izbacaca nastaju ispadanjem ili lomljenjem
njenog uzduznog rebra.

Neispravnost se otklanja zamenom osovine, rezervnom. Ako su i

zavrtnji utvrdivaci rebra osteceni i oni se zamenjuju.

Zaribanost zatvaraca se otklanja prema t. 76.

Neispravnost caure ogleda se u tome sto je njen zadnji kraj zadeb-

ljan ili prosiren, ili je obod danceta caure zadebljan, te metak pri utiski-

vanju u njegovo leziste na naleze potpuno u cevi.

Metak ovako neispravan pazljivo se izvadi iz cevi, odvoji ustranu u
zaklon za slagalu municiju i prvom prilikom predaje nadleznim organima
tehnicke sluzbe.

h) Neispravna kocnica delova za okidanje i opaljivanje

85. — Kocnica je smestena na rucici osovine obarace i sluzi za ko-

cenje delova za okidanje i opaljivanje.

Kocnica je neispravna ako je leziste na zatvaracu u koje upada slo-

bodni kraj sipa kocnice ulubljeno, ili je slomljena opruga sipa, ostecena

rucica i iskrivljen sip kocnice.

Ulubljeno leziste na zatvaracu opravlja se rucno grebacem, pri cemu
se vodi racuna da bude kruznog oblika i u granicama svojih propisanih

dimenzija 8 + 0,1 mm a dubina 6 mm.
Slomljena ili oslabljena opruga sipa zamenjuje se rezervnom.
Rucica kocnice sastoji se od alke i zuba koji su medusobno zavareni.

Otkinuta alka se ponovo zavaPuje, posto se najpre alka i zub ociste od
starog vara.

Zub ima dva ispusta kojima upada u telo kocnice obarace i time

utvrduje polozaj rucice na »UKOCENO« ili »OTKOCENO«. Ako su zubi

istroseni ili slomljeni, ceo precnik treba ponovo navariti, zatim turpijom

obraditi nove ispuste.

Ukoliko se alka i zub varenjem ne mogu opraviti, zameniti ih rezer-

vnim— ispravnim.
Iskrivljen sip kocnice, popravlja se ispravljanjem ili ako je ostecen

toliko da se ne moze opraviti, zamenjuje se novim.

i) Ispadanje osovine izbacaca

86. — Osigurac osovine izbacaca ne dozvoljava samoizvlacenje oso-

vine izbacaca, a ujedno sluzi i kao odbojnik potiskivaca osovine izbacaca.
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Ispadanje i gubljenje osiguraca desava se kada je ostecen ili ispadne

zavrtanj utvrdivac. Ova se neispravnost otklanja zamenom osiguraca i

njegovog zavrtnja utvrdivaca, rezervnim.

Potiskivac osovine izbacaca takode ispada i gubi se ukoliko je oste-

cena ili izgubljena njegova rascepka precnika 1,5 x 8 mm. Potiskivac

nece raditi ako je njegova opruga slomljena ili izgubljena. Navedene
neispravnosti se otklanjaju zamenom potiskivaca, rascepke i opruge, re-

zervnim.

j) Ponovno zapinjanje zatvaraca ne moze da se izvrsi

87. — Ponovno zapinjanje se ne moze izvrsiti ako je:

— istrosen ili iskrivljen ispust skakavice potiskivaca;

— slomljena opruga sipa rucice za ponovno zapinjanje;

— iskrivljen njen sip ili je deformisano leziste za naleganje sipa, i

— ako je slomljena civija rukovata (koji je izraden u obliku kugle od

aluminijuma i zbog toga lako ispada).

Istroseni ili iskrivljeni ispust skakavice — potiskivaca opravlja se

navarivanjem odnosno ispravljanjem (t. 40). U slucaju da je ispust slom-

ljen, skakavica potiskivaca se zamenjuje rezervnom. Takode se slomljena

opruga i civija skakavice potiskivaca zamenjuje rezervnom.

Ako je slomljena opruga sipa rucice tada se ne moze utvrditi rucica

za ponovno zapinjanje. IstcTtako rucica se ne moze utvrditi ako je iskriv-

ljen sip ili je njegovo leziste u zadnjaku deformisano, kao i kada ispada

rukovat sa rucice zbog slomljene civije, koja ga za rucicu utvrduje.

Slomljena opruga sipa rucice i civija rukovata zamenjuje se rezerv-

nom. Opravka iskrivljenog sipa vrsi se njegovim ponovnim ispravljanjem,

. a deformisanog lezista sipa struganjem pomocu grebaca.

C — Opravka zadnjaka

88. — Kod zadnjaka opravljaju se:

— telo zadnjaka, i— kvadrantska ravan.

a) Telo zadnjaka

g9. — Najcesce neispravnosti na telu zadnjaka su sledece:

— mehanicke povrede na zadnjaku;

— zaribanost zatvaraca u zadnjaku, i

— ostecenje navoja.

Mehanicke povrede na zadnjaku, ako su manje prirode, otklanjaju

se na taj nacin sto se mania ispupcenja poravnaju i ostre ivice obore

turpijom ili brusnim kamenom.

Nenalezuce povrsine (zatvaraca ili cevi) mogu se navarivati (t. 40).

Tvrdoca treba da iznosi 40 Hb.

Zaribanost zatvaraca u zadnjaku — uzroci ostecenja i nacin opravke

propisan u t. 76.
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Ostecenje navoja u zadnjaku nastaje kada je navrtka za spajanje
cevi i zadnjaka zaribana. Popravka navoja vrsi se struganjem povredenih
mesta na navojima sitnom turpijom i brusnim kamenom.

Pri rasklapanju zadnjaka i cevi ne treba skidati utvrdivac cevi sa osi-

guracem, jer oni cev osiguravaju od samoodvrtanja, sem ukoliko su
utvrdivac i osigurac istroseni do te mere, da ih treba zameniti rezervnirn.

b) Kvadrantska ravan

90. — Kvadrantska ravan koja se nalazi na gornjoj strani zadnjaka,
sastoji se od tri cepa koja su izr-adena od kvalitetnog materijala »PROK-
RON-2v< (poboljsan na Gb 75— 90 kg/mm2

) veoma otpornog na rdanje i

izlizavanje.

Mehanicka povreda bilo koga cepa kvadrantske ravni zahteva za-

menu novim cepom. Za vadenje starog cepa potrebno je da se u sredini

starog cepa busi rupa, u koju se zatim ure^u uvoji Ml 2. Pomocu oslone
caure koja ima veci precnik od cepa i odgovarajuceg zavrtnja sa oslonom
plocicom, koji se provuce kroz otvor plocice i uvrce u novo izradene uvoje
u cepu, cep se izvuce iz njegovog lezista. Novi se cep utiskuje nabijanjem
pomocu mesinganog cekica, posle cega se poravnavanjem turpijom i gre-
bacem dovodi u ravan sa ostalim cepovima, pri cemu treba stalno vrsiti

kontrolu kvadrantom i ravnim lenjirom.

Dva granicna zavrtnja kvadrantske ravni ako su ostecena, zamenjuju
se rezervnirn.

(3) SKLAPANJE CEVI, ZADNJAKA I ZATVARACA

91. — Po zavrsenoj opravci ili zameni pojedinih neispravnih delova
pristupa se sklapanju cevi, zadnjaka i zatvaraca. Redosled sklapanja vrsi

se obrnutim redom od rasklapanja, na sledeci nacin:

— telo zadnjaka (si. 11, H) staviti na zadnji deo cevi (M) i preko usta
cevi navuci prstenastu navrtku za spajanje cevi sa zadnjakom (N);

— pomocu polukruznog kljuca uvrnuti do kraja u zadnjak prstena-

stu navrtku za spajanje cevi sa zadnjakom (N);

— u leziste zadnjaka staviti osigurac navrtke (L) i odvrtkom od
15 mm, uvrnuti zavrtanj -utvrdivac osiguraca (K);

— oko cevi uvezati uze tako da njen prednji kraj bude za 2/3 Slo-

bodan, zakaciti krajeve uzeta za kuku dizalice, podici je, pa je prednjim
krajem uvuci u otvore zadnje i prednje ogrlice;

— osloboditi uze od dizalice i cevi, rukama potisnuti cev unapred do
ki*aja, pri cemu treba voditi racuna da se otvori na usicama zadnjaka po-
klope sa navojnim krajevima klipnjace kocnice i povratnika;
— na navojne delove navrnuti navrtke klipnjace kocnice i povrat-

nika, pa uvlacenjem i povijanjem krajeva rascepki osigurati navrtku od
samoodvrtanja;
— kukastim kljucem B210—50008 (B3—22048) na navojni deo usta

cevi (si. 9, A) navrnuti navrtku (B) i namestiti osigurac navrtke (C);— rukama navrnuti gasnu kocnicu (D) na usta cevi, pri cemu treba
obratiti paznju da po navrtanju do kraja, otvor zavrtnja utvrdivaca dode
prema izrezu na gornjoj strani usta cevi;
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— na zavrtanj utvrdivac (F) navuci osigurac (E) pa kljucem od 14 mm
uvrnuti zavrtanj utvrdivac i izbijacem saviti kraj osiguraca prema jednoj

strani glave zavrtnj a utvrdivaca;
— kukastim kljucem B21 0—50008 pritegnuti prstenastu navrtku tako

da utvrdi gasnu kocnicu na cevi;

— polukruznim izbijacem utisnuti krajeve osiguraca u izreze na ga-

snoj kocnici i prstenastoj navrci, cime se navrtka gasne kocnice osigura

od samoodvrtanja, i

— izvrsiti sklapanje zatvaraca, posto se njegovi delovi pregledaju,

dobro ociste i podmazu zastitnim uljem (ZUON) prema 1. 27 (TS-I, B210

haubica 105 mm M56, knjiga 1).

Navrtanje gasne kocnice i navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom

treba obaviti pazljivo. Prethodno navoje dobro ocistiti i pregledati da

nemaju ostrih ivica, a zatim ih podmazati grafitnom mascu (LMG-3).

Gasnu kocnicu i navrtku navrtati ravnomerno bez upotrebe vece sile.

Pre namestanja zatvaraca u njegovo leziste u zadnjaku prethodno

treba klizece povrsine obrisati i podmazati zastitnim uljem (ZUON).

Ukljuciti izravnjace (prema t. 82 TS-I, B210 haubica 105 mm M56.

knjiga I).

Ukoliko se bude vrsilo probno gadanje, cev sa zadnjakom i zatvara-

cem treba cistiti i podmazati prema odredbama t. 232—234 uputstva TS-I,

B210.

2. — HIDRAULICNA KOCNICA SO POVRATNIKOM I OGRLICAMA

(1) RASKLAPANJE HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICE

92. — Pre nego se pristupi rasklapanju hidraulicne kocnice, povrat-

nika i ogrlica, prethodno treba skinuti cev sa zadnjakom (t. 48), daljinar

(t. 222) i gornje stitove (t. 178). U slucaju da se ne vrsi rasklapanje koc-

nice i povratnika, moze se ceo sklop ogrlica sa kocnicom i povratnikom ski-

nuti kao celina (si. 16—19) na sledeci nacin:

— skinuti oiviju (si. 16, L), odvrnuti navrtku (M) i skinuti podlosku

(K) i zupcasti sektor (J), pri cemu se posluziti odvrtkom;

— iskljuciti izravnjace prema t. 81 (TS-I, B210);

— oko cilindra povratnika (si. 18, E) uvezati uze; slobodne krajeve

uzeta koji su u vidu petlje zakaciti za kuku dizalice, kojom zatim zategnuti

uze da bi se osigurao sklop ogrlica kocnice i povrtnika.

Kod haubica br. 1134 pa dalje, potrebno je kao prvo odvrnuti zavr-

tanj utvrdivac kliznog lezaja, zatim;
— sa navrtke i zavrtnj a utvrdivaca poklopca levog odnosno desnog

rukavea ogrlice (si. 17, G i H) skinuti rascepke (F) i pomocu cevastog

kljuca B210—50005 (si. 6, AC), popustiti navrtke (si. 17, G) zatim oba-

ranjem zavrtnj a utvrdivaca u prednju stranu, osloboditi poklopce ramena

zadnje ogrlice (B) i poklopce preklopiti u zadnju stranu;

— pomocu dizalice zatezati uze i tockom sprave za davanje nagiba

cevi odvojiti sklop ogrlica, kocnice i povratnika i postaviti ga nagore.

Ukolko se vrsi rasklapanje. onda posle skidanja cevi (t. 48), daljinara

(t. 222) i gornjih stitova (t. 178), najpre treba rasklopiti povratnik (t. 93)

i zatim hidraulicnu kocnicu (t. 94) i ogrlice (t. 95—96).
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St 16 — Uredivac duzhie trzanja — prednji deo rasklopljen:

A — Navrtka M35 x 1,5 mm, za utvrdivanje zupcanika uredivaca trzanja B210-

-18208; B — Zupcanik kontraklipnjace, ceoni B210-18514; C — Nosac poluge ure-

divaca duzine trzanja B210-18506; D — Podloga zastitne kape zupcanika B21O-18O04;

E — Cilindar hidraulicne kocnice B210-18100; F — Poluga uredivaca duzine trzanja

B210-18512; G — Caura poluge uredivaca duzine trzanja B210-18501; H — Pociloska

caure poluge B210- 18510; J — Sektor zupcasti poluge B210-18513; K — Podloska

navrtke zupcanika poluge B210-18509; L — Civija navrtke zupcanika B2 10-18503;

M — Navrtka M16 x 1,5 zupcanika poluge B210-18505.

A — Rasklapanje povratnika

93. — Povratnik se rasklapa na sledeci nacin:

— odvrnuti zavrtanj osigurac i navrtku utvrdivac sa kutije ventila

(si. 20, R i S), pa sa cilindra povratnika skinuti podlosku (T) i zastitnu

kapu (U)

;

— sa prednje strane cilindra povratnika zglobastim kljucem B210—
50007 (si. 6, S) odvrnuti cep (si. 21, J) i ventil (A), svu kolicinu azota

ispustiti iz cilindra povratnika (postupak za ispustanje azota propisan je

u t. 68, TS-I, B210);

— pomocu okruglog kljuca, sa prednje strane povratnika popustiti

kutiju ventila (si. 20, N). Ispod kutije ventila staviti pogodan sud za hva-

tanje tecnosti, pa odvrnuti kutiju ventila i ispustiti tecnost iz cilindra po-

\Tatnika. Da bi iz cilindra isekla sva tecnost, potrebno je povratniku dati

najvecu depresiju (postupak za ispustanje tecnosti propisan je u t. 63 TS-I,

B210);

5 TS-II B-210 65
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SI. 20a — Ogrlice, hidraulifna kocnica i povratnik — uzduzni presek

A — Unutrasnja caura kalibra: B — Obloga klipa; D — Navrt-ka za pritezanje cilindra: E —
Navrtka; F — 'Kontraklipnjaca; G — Navrtka; H — Zupcamk uredivaca duzine trzanja; I —
Podloska: J — Zastitna kapa; K — Kuiija zaptivaca — prednja; L — Navrtka caure za poti-

skivanje zaptivaca; IYI — Zavrtanj otvora za kontroUi kolicine tecnosti; N — Cilindar hidrau-

U6ne kocnice: O — Klipnjaca sa fclipom; P — NosaS ventila temperaturnog regulatora; R —
Caura kontraklipnjaee — pokretna: S — Zaptivac pokretne caurc kontraklipnjaee; T — Telo

zadnje ogrlice: V — Odbojnik cevi: V — Zavrtanj utvrdivaca odbo.mika cevi; W — Navrtka

za pritezanie cilindra: Z — Navrtka za vezivanje klipnjace za zadnjak; AA — Zaptivac — olo-

lavljeni fitilj ; AB — Prsten — kucisto okruglih gumenih zaptivaca; AC — Gumeni okrugli
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SI. 20a — Ogrlice, hidraulicna koCnica i povratnik — uzduzni presek

zaptivac: AD — Produznik klipnjace; AE — Dijafragma , AF — Plovak; AG — Zavrtanj dija-

t'ragme: AH — Zaptivae za brisanje cevi ; AI — Poklopac radnog cilindra; AJ — Kutija ventila:

AK — Zavrtanj osigurac navrtke ventila: AL — Zavrtsmj — cep otvora za kontrolu kolicine

tecnosti; AM — Navrtka zastitne kape; AN — Navrtka za pritezanje cilindra; AO — Prednji
deo spoljnjeg cilindra: AP — Zavrtanj — cep otvora za dodavanje tefindsti u hidraulicnu
kocnicu; AR — Spoljni cilindar povratnika; AS — Radni cilindar povratnika; AT — Zadnji
deo spoljnjeg cilindra; AU — Navrtka za pritezanje cilindra; AV — Navrtka granicnik: AZ —
Navrtka klipnjace: AX — Klipnja£a sa klipom; BA — Prsten — kuciste okruglih zaptivaca:
BB — Prsten za pritezanje — olojavljenog zaptivaca- BC — Prsten — kuciste okruglih zaptivaca:

BD — Zaptivae cetvrtasti — pamucni; BE — Caura za pritezanje zaptivaca — fitilja.
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— makazastim kljucem, vecim. B102—59009 (si. 6, AO) skinuti po-

klopac radnog cilindra (si. 20, F), zatim zaptivac (H) i podlosku (G);

— izvuci rascepku (E) i odvrnuti navrtku (D) kojom se klipnjaca

povratnika (A) utvrduje za gornju usicu zadnjaka; skinuti podlosku (C)

i odvrnuti oslonu navrtku (B)

;

— makazastim kljucem vecim Bl02—59009 odvrnuti navrtku kutije

zaptivaca klipnjace povratnika (si. 23, L) za 1—2 obrta, pa potiskivajuci

klipnjacu povratnika {si. 20, A) sa klipom unapred, izvrci je iz cilindra

povratnika;— odvrtkom odvrnuti zavrtanj osigurac (si. 22, B) i kukastim kljucem,

manjim, B2 10—50010 odvrnuti navrtku klipa klipnjace (A), pa rukom

skinuti gumene prestuljaste zaptivace (D), potprestuljaste prstenove (C i

E) i bronzanu glavu klipnjace (F);

— makazastim kljucem, vecim, B102—59009 odrvrnuti kutiju zapti-

vaca klipnjace povratnika (si. 20, M), skinuti podlosku (L) i zaptivac (K),

a zatim istim kljucem rasklopiti i samu kutiju zaptivaca. Za rasklapanje,

kutiju treba stegnuti u stegu zasticenu sa bakarnim uloscima, odvrnuti

navrtku za pritezanie zaptivaca (si. 23, L), pa rukom skinuti cauru (K),

zaptivac (J) od pamucne pletenice, prsten (H), prestuljaste zaptivace (F)

i prstenove prestuljastih zaptivaca (G i E);— iz radnog cilindra povratnika izvaditi podlosku (C) i gumeni zap-

tivac (B);

SI. 22 — Klip povratnika sa klipnjacom. rasklopljem

A _ Navrtka M30 x 1 mm. za pritezanje zaptivaca B210- 19105; B — Zavrtanj M4,.

osigurac navrtke za pritezanje klipa B210- 19111; C — Prsten prestuljastog zapti-

vaca B210-19108: D — Zaptivac. prestuljasti, gumeni B210-19UO; E — Prsten pre-

stuljastog zaptivaca sa ravnom osnovom, celieni B210-19107; F — Klip klipnjace

povratnika, telo, bronzano B210-19102: G — Klipnjaca povratnika, telo B210-19101.

— samo dok se odvrne radni cilindar rukom uvrnuti kutiju zapti-

vaca (D) u radni cilindar povratnika;
— okruglim kljucem, odvrnuti radni cilindar povratnika (A), a zatim

iz cilindra rukom odvrnuti kutiju zaptivaca (D);

— ispustiti zaostalu tecnost iz cilindra;
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— radi odvajanja spoljnog cilindra povratnika od prednje i zadnje

ogrlice, treba okruglim kljucem odvrnuti prednju i zadnju navrtku-utvr-

divace prednje i zadnje ogrlice (si. 20, V i P). Posle toga, posto se uporedo

rasklopi i hidraulicna kocnica, prednju ogrlicu izvuci unapred;

— sa spoljnog cilindra (si. 20, O) skinuti podlosku (X) i zaptivace (Y);

— za skidanje ventila treba odvrnuti zavrtanj osigurac (si. 21, K)

navrtke ventila (si. 24, G), pa ventil (si. 21, A) odvrnuti iz lezista u kutiji

(B) Za rasklapanje ventila (si. 24) treba izvuci civiju (J) i iz tela ventila

(F) redom skinuti prsten (B), prsten za pritezanje (C), gumene zaptivace

(D) i prsten za pritezanje (E);

— spoljni cilindar povratnika (si. 20, O) dizalicom izvuci unapred.

"U nedostatku dizalice, cilindar mogu izvuci tri radnika rukama.

SI. 24 — Kutija ventila povratnika sa rasklopijenim ventilom:

\ - Kutija ventila, telo B210-19304; B — Prsten tela ventila B2 10- 19308; C -
Prsten za pritezanie zaptivaca ventila, ispupcen. bronzani B210-19306; D — zapti-

vac ventila, sumeni B210-19311; E — Prsten za pritezanje zaptivaca ventila lzdu-

blien bronzani B210-19307: F - Ventil povratnika, telo B210-19309; G - Navrtka

IVl'U x 1,5 mm tela ventila, bronzana B210-19305; H — Zavrtanj MS, osigurac na-

vrtke ventila B210-I9313; J — Civija prstena tela ventila, sp 3 mm, duz. 16 mm
B210-19303.

B — Rasklapanje hidraulicne kocnice

94. — Hidraulicna kocnica rasklapa se na sledeci nacin:

— sa poluge uredivaca duzine trzanja (si. 25, R) treba odvrnuti za-

vrtanj osiguraca (B) i navrtku za utvrdivanje zastitne kape (A), pa sa ci-

lindra kocnice skinuti zastitnu kapu (S);

— okasto-kukastim kljucem B210—50011 odvrnuti navrtku (si. lb

A) kojom je zupcanik (B) utvrden na kontraklipnjaci, pa pomazuci se od-

vrtkom rukom skinuti zupcanik (B) sa kontraklipnjace;

— sa poluge uredivaca trzanja (si. 16, F) skinuti nosac poluge (C),

podlogu (D), podlosku (H) i cauru (G);

— kukastim kljucem vecim odvrnuti prednju i zadnju kutiju zaptiva-

ca cilindra hidraulicne kocnice (si. 25, D i O). Pri skidanju prednje kutije

zaptivaca ispusta se tecnost iz kocnice i kompenzatora, zbog cega pre od-
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vijanja kutije, ispod cilindra treba postaviti pogodan sud za hvatanje tec-

nosti (postupak za ispustanje tecnosti propisan je u t. 59, TS-I, B210):
— izvuci rascepku (si. 25, J) i odvrnuti navrtku (K), kojom se pro-

duznik klipnjace kocnice utvrduje za donju usku zadnjaka;— uhvatiti kontraklipnjacu (G) rukama sa prednje strane i izvuci

kompletnu klipnjacu kocnice (H) sa kontraklipnj acorn (G). Sa kontra-
klipnjacom se izvlaci i klipnjaca kocnice, jer pokretna caura kontraklip-

njace svojim gumenim prstenovima prijanja uz zidove klipnjace.

Na haubicama starijih serija, prednja i zadnja zaptivacka kutija koc-
nice bile su identicne po si. 26. Tokom upotrebe haubica izvrsena je modi-
fikacija, tako da se prednja zaptivacka kutija sastoji iz delova prikazanih
na si. 27, a zadnja iz delova prikazanih na si. 28.

Rasklapanje zaptivackih kutija vrsiti po sledecem:
— zaptivacku kutiju stegnuti u stegu zasticenu bakarnim ili mesin-

ganim uloskama;

p

SI, 25 — Hidraulicna kocnica, rasklopljena:

A — Navrtka M28 X 1.5 mm za utvrdivanje zastitne kape B210-18002; B — Zavr-
tanj M6, osigurac navrtke zastitne kape B210-18005; C — Podloska navrtke zastitne

kape B210-18003; D — Kutija za zaptivanje, prednja, B210-18300; E — Zaptivac
prednje kutije za zaptivanje, bakarni B210-18308; F — Uredivac temperaturni
B210-18215 sa 1 — ventil B210-1S216 i 2 — zavrtanj za podesavanje ventila B210-
-18222 sa civijom B210-18202; G — Kontraklipnj aca, telo B210-18206; H — Klipnjaca
hidraulicne kocnice, komplet B210-18205; J — Rascepka — osigurac ziavrtke B210-
-18213; K — Navrtka M34X1.5 mm za spajanje klipnjace za oko zadnjaka B210-
18207; L — Klin za spajanje klipnjace sa zadnjakom B210-18204; M — CUindar
hidraulicne kocnice, telo B210-18101; N — Zaptivac prednje kutije za zaptivanje,

bakarni B210-18308; O — Kutija za zaptivanje kocnice, zadnje B210-18400; P —
Navrtka M112 X 2 mm, za pritezanje cilindra hidraulicne kocnice, zadnja B210-
-18104; R — Poluga uredivaca duzine trzanja B210-18512; S — Kapa zastitna zup-
canika uredivaca duzine trzanja aluminijska B210-18001; T — Navrtka M112 X 2

mm za pritezanje cilindra hidraulicne kocnice, prednja B2 10-18103; U — Podloska
prednje navrtke B210-18105; V — Zaptivac cilindra kocnice, gumeni B210-18106.

76



i

S

O c3

3 =

*- S>

3 £

e
M

4 o

•3

If
CP
CI

72

if

s

G C

co co

cd

> I

I

o

CO

>

o
CO
CO
r—

>

ftCM

c

co

o
CO
CO
*—

<

I

^ 1

s

ft o
CO
CO

Io
in (M

s >

4 N

CM

co cu

* E
co" £
•r—

>

^ CM

CO

S 03 Co ^
> w

^ CO

1 £ at;
^ <u co >

^mmm

CDo
CO
cc

Io
CO CNIO rn
CO
w

to
CO

ft

n

05
N

as

ft
co .

N -

O OJ Q
co p, . „

as
3 i

0* GJ
•r—s (->

<D u

co

CO

CO c

ft J
CO

CO

cu

>

_ I" o

1)

Si o
C c^

ffl

CO CO

N >
CL>

Sft'g

a ^

I
C-l

o pq

co

S3

C
cu

CO©

o

o

m
o

I—

I

CD

<1>

U
co

03

0)

• i—

i

O
M

io

Q CQ fa

c S>o cd

O >

£ft
<D co

fp CO

77



a
re
u

CM

i
m

S3
.5 o

re
*

s

re
N

re

re

CM

i 03 i

u N 2 w

si 3
o

g >o 7
>o

5
M am

& co N c
• CO CD

CO

5- £

s

o2 ^ O
X o o

H" CO rH

CD c *
S-A *:"° 2

g o v

^ S m o ca

78



• •

cs

C
as

>
c

Urn

o

es

s=

T3
CO
S

c

N

K3

co a>

n- > ^
>^ SSSJ fa

^ °3 *
CO +->

1 £ ^

w.H o
CO pL,

. * cs

o
0)

CD CO
i

u o
'? X h
>y i> cq

CD

o
CO
CO»—

I

CO d co
Q_> i—

1

o
c a
CO r-

CO C
as n >cj

Co w
CO

r-S

3

—

C as

CO

CO
CO

as n

5 C5S ?

CS CO

tJJO
id CO

>
\ j i *

™

—

>CJ '3X1 ft
2 CO
S-i N
idox
O
CO
>

"ao

N o

5j co

•

-

"? c
co c ~

co co ;r
CO N U
r-H

i >o Io CO

CM .£ y,

-am

CXO O

Coffl
c

ĉo
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— odvrnuti navrtku potiskivac caure za pritezanje zaptivaca (si. 26,

27 i 28, A) zatim skinuti cauru za pritezanje zaptivaca (B) i skinuti zaptivac

'(C).

Dalje rasklapanje kutija (si. 26, 27 i 28) vrsiti po sledecem:

— iz kutije (si. 26) skinuti prsten (D) gumene zaptivace (E) i bron-

zane prstenove (F) a iz cilindra (J) izvaditi bakarni zaptivac (H);

— iz kutije (si. 27) skinuti prsten kucista (E) sa koje skinuti okrugle

zaptivace (D i F) a zatim iz cilindra (J) izvaditi bakarni zaptivac (H);

— iz kutije (si. 28) skinuti prsten (D), pa kuciste (F), zaptivace (E i

G), a zatim iz cilindra (K) izvaditi bakarni zaptivac (J);

— kompletnu klipnjacu kocnice sa kontraklipnjacom staviti u stegu

zasticenu sa bakarnim ili mesinganim uloscima;

— kontraklipnjacu (si. 29, E) izvuci oko 500 mm, da se ne bi zagreja-

vao klip (F) kao i da ne bi izgoreli gumeni zaptivaci (G) klipa kontraklip-

njace (F);— benzinskom lampom zagrejati prostor oko zavrtnja utvrdivaca

produznika (B), pa kada kalaj kojim je taj prostor kalaj isan prede u zitko

stanje, odvrtkom odvrnuti zavrtanj (B);

grejati klipnjacu kocnice (A) na duzini oko 200 mm, dok popusti

kalaj na°zavojima produznika i klipnjace, a onda okruglim kljucem B210

Si. 29 — Delovi klipnjace, kontraklipn,iace i uredivaca duzine traanja

hidraulicne kocnice:

A — Klipnjaca hidraulicne kocnice B210-18205; B — Zavrtanj M6, osigurac pro-

duznika klipnjace B210- 18220; C — Navrtka M42 x 1,5 mm — procedivac ublazi-

vaca vracanja B210-18209; D — Produznik klipnjace B210-18212; E — Kontraklip-

njaca telo B210- 18206; F — Klip kontraklipnjace, bronzani B210-18203; G — Za-

ptivac klipa kontraklipnjace, gumeni B210-18217; H — Zavrtanj M16 x 1 mm, ven-

tila temperaturnog uredivaca sa otvorom za proticanje B210-18221; J — Ublazivac

vracanja B210-18214; K — Poluga uredivaca duzine trzanja B210-18512; L — Pod-

loska osovine kugle uredivaca duzine trzanja B210-18511; M — Osovma kugle

uredivaca duzine trzanja B210-18508; N — Kugla poluge uredivaca duzine trzanja

B210-18504; O — Osigurac kugle uredivaca duzine trzanja, zicani B210-18507; P —
'

Civija osovine kugle uredivaca duzine trzanja B210-18502.
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—50009 41 mm, odvrnuti produznik klipnjace (D), pri cemu treba da

se klin nalazi na produzniku;
— gurnuti kontraklipnjacu (E) unazad i kljucem sa dva ispusta, od-

vrnuti ublazivac vracanja (J);

— izvuci kontraklipnjacu (E), pri cemu klip kontraklipnjace (F) osta-

je u klipnj aci kocnice. Klip kontraklipnjace (F) iz unutrasnjosti klipnjace

izbiti pomocu drvene motke 20 x 1800 mm duzine;

— za skidanje bronzane obloge (si. 30, G) sa glave klipnjace kocnice

(J) treba odvrnuti cetiri zavrtnja (E) pa makazastim kljucem, vecim

B102—59009 odvrnuti navrtku obloge klipa i unutrasnje caure (F). Obloga

klipa (G) skida se rukom, dok se unutrasnja caura (H) moze skinuti rukom

samo u torn slueaju ako je popustio spoj sa klipnj acorn, posto se unutras-

D

SL 30 — Prednji delovi klipnjace i kontraklipnjace kocnice, rasklopljeni;

\ — Cep otvora kontraklipnjace B210-38201: B — Zaptivac cepa otvora knntr&klipnjace, gumeni

B°10-18218- C — Zavrtanj M18 X 1,5 mm, osiguraC lemperaturnog utvrdivaca B210-18223; D —
Kontrakli'pnjaca, telo B210-I820G; E — Zavrtanj M6. osigurac navrtke obloge klipa B210-18219:

F — Navrtka M55 X 1.5 mm obloge klipa B210-1R210: G — Obloga klipa. bronzana B210-18211;

II — Caura klipa unutrasnja bronzana — 39-88-0 B210- 18205; J — Klipnjaca hidrauhcne kocnice,

toio — 34-45-7A B210-18205; K — Utrvdivac temperaturni B210-18215; L — Zavrlanj M18 X 1,5 mm,
za podesavanje ventila temperaturnog i.redivaca B210-18222; M — Civija ventila lemperaturnog

uredivaca B210-18202; N — Ventil temperaturnog uredivaca B210-1821C.

nja caura namesta pri zagrejanom stanju klipnjace. Ukoliko^ spoj nije

popustio, treba najpre benzinskom lampom zagrejati klipnj acu, pa tek

onda izvaditi unutrasnju cauru. Cesto puta se ni ovim nacinom unutra-

snja bronzana caura ne moze skinuti, usled cega treba pribeci secenju

caure skidanjem pomocu struga;— temperaturni uredivac (si. 30, K) automatskog temperaturnog

uredivaca brzina vracanja izvaditi iz kontraklipnjace na taj nacin sto cet-

vrtkom zaglobastog kljuca B210—50007 treba odvrnuti cep (si. 30, A), iz-

vaditi zaptivac (B) i odvrnuti zavrtanj (C), a zatim i sam uredivac (K);
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— skinuti ventil (N) sa temperaturnog uredivaca na taj nacin, sto

najpre treba izbiti civiju ventila (M), pa zatim rukom odvrnuti ventil. Na
isti nacin odvrnuti i zavrtanj (L) sa zadnje strane nosaca ventila (K):— navrtku (si. 29, C) iz produznika (D) odvrnuti makazastim klju-
cem, B102—59009;

SI. 31. — Prednja egrlica, rasklopljena na haubioama do br. 1134:
A — Cep M12. otvora za dolivanje i kontrolu tecnosti B210-15U03; B — Podloska cepa otvora za
dolivanje i kontrolu teenosti B210-15005: C — ZaptivaC cepa otvora za kontrolu i dolivanje tee-
nosti. gumeni B210-15007; D — Zastitruk kotrljace ?.n kotrljaCe za eentriranje cevi B2XQ-15HW;
E — Kotrljaca — lezaj kuglicni 80 X 25 x 21 mm B2I0-15101; F — Zavrtanj M6, utvrdivac osovinc
kotrljafie B210-15203; G — osdviria kotrljade, eentriranje eevj ekscentrifina B210-152O2: li —
Navrlka M-20 I mm. ekscentricne osovine kotrljac- B210-15201; J — Brisac cevi od filca. zadnji
R210- 15002; K — Brisnc cevi. od filca. prednji B21f)-1500I ; L — Poklopac filcanog brisafia cevi
B21O-15006; M — Zavrtanj M6, poklopac filcanog brisaCa sa eiliadricnom glavom B210-1500S;

N — Qgrlica, tclo B21O-1H004.

— za odvajanje cilindra kocnice od prednje i zadnje ogrlice, potrebno
je okruglim kljucern odvrnuti navrtke (si. 25, P i T) za pritezanje cilindra

hidraulicne kocnice. skinuti podlosku (U) i zaptivac (V), pa posto se pret-
hodno skine prednja ogriica, skinuti drugi zaptivac (V) i cilindar kocnice
izvuci iz zadnje ogrlice dizalicom ili rukama.
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C — Rasklapanje ogrlice

95. — Prednja ogrlica posto se skine sa cilindra kocnice i povratnika

(t. 94), rasklapa se na sledeci nacin:
— odvrnuti navojne cepove (si. 31, A), skinuti podloske (B) i gurnene

zaptivace (C);

SI. 32 — Prednja ogrlica rasklopljena na hau-bicama od broja 1134:

A — Ogrlica telo B210-15004: H — ZaStitniK kotrljace za centriranje cevi B210-15104; c — Kotr-
Ijaca lezaj kuglicni, radijalni 80 X 25 - 21 mm 3210-15101; D — Osoviha kotrljacc za centriranje

cevi. ekscenlricna B210-15102; I£ — Ploca ekscentricne osovihe kotrljace B210-15103; P — Zavftanj
M8 piece ekscentricne osovinc kotrljacc B2 10-15105; G — Ziea za osiguran;;.e zavrtnja MS ploce

ekscentricne osovine kotrljace B210-I510G.

— odvrnuti cetiri zavrtnja (M), skinuti poklopac (L), a zatim prednji

i zadnji brisac cevi (K i J).

Rasklopiti kotrljace cevi na sledeci nacin:

— odvrnuti zavrtanj (F); makazastim kljucem B102—59009 odvrnuti
navrtku (H), pa rukom izvuci osovinu kotrljace (G), kotrljacu (E) i limeni
zastitnik (D), a zatim na isti nacin rasklopiti ostale tri kotrljace. Ukoliko
je osovinu kotrljace (G) nempguce skinuti rukom, tada to ciniti pomocu
alata za vadenje osovinice kotrljace cevi;
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SI. 33a — Zadnja ogrlica — rasklopljena

1 _ ogrlica zadnja sa sektorom; 2 — Opruga B210-l(>104; 3 — Opruga B21O-.I6105; 4 — Zavrtanj

B210-16108: 5 — Rucica B210-16J06: 6 — Zavrtanj B2J0-16109; 7 — Eranik B2A0-161O1: 8 — Zico

BnO-15106* 9 — Zavrtanj B210-15105; 10 — PloSa B2]0-lf.l03; 11 — Osovina B210-15102; 12 — Zastitnik

B210-16202
1 13 — Kotrljaca B21Q-15101 ; 14 — Prsten B2J 0-16201; 15 — Navrtka B210-15201; 16 — Oso-

vina B^lO-15202; 17 — Zavrtanj B21O-15203* 18 — Civija B210-16302: 13 — Opruga B210-16103; 20 —
Utvrdivac B210-1G107; 21 — Zavrtanj B210-170C3. 22 — Nosac B210-17001; 23 — Prsten B210-17002;
*>4 — Zadnia ogrlica - telo B210-16007; 25 — Fodloska iezista ramena ogrlice B210-16404; 26 — Za-

vrtani M8 *

B210-17003: 27 — Nosac daljinara - teio £210-17001; 28 — Sektor zupeasti B210-1S010.
>9 — Zavrtanj M12 B210-16013; 30 — Lezaj iglicasti B210-16402; 31 — Prsten distancioni B210-17002:

32 — Mazalica B210-16004.
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— za upotrebu alata za vadenje potrebno je najpre u ekscentricnoj

osovinici izbusiti rupu, koju narezati zavojem M8 dubine 25 mm;
— namestiti alat pa uvrtanjem zavrtnja u osovinicu dok se glava za-

vrtnj a osloni na cauru vadieu zavrtnja. daljim uvrtanjem zavrtnja, osovi-

nicu izvuci iz nj enog lezista.

Kod haubica od broja 1134 postoji na prednjoj i zadnjoj ogrlici nesto
izmenjen sklop kotrljaca (si. 32). Za rasklapanje ove kotrljace potrebno je:

SL 34 — Zadnja ogrlica, rasklcpljena:

A — Ogrlica, telo B210-16007; B — Brisac cevi od filca, zadnji B210-16001; C —
Poklopac zadnjeg filcanog brisaca cevi B210-16009; D — Zavrtanj M6. poklopca
brisaca cevi B21O-16011; E — Lezaj iglicasti. radijalni 110 x 75 x 32 mm B210-16501;
F — Navrtka M65 x 2 mm, ramena ogrlice B210-16403; G — Zavrtanj M10 gume-
nog od'bojnika zadnjaka B210-16012; H — Podloska zavrtnja M10, gumenog odboj-
nika zadnjaka; J — Odbojnik zadnjaka cevi, gumeni B21Q-1600t»; K — Brisac cevi
od filca, prednji B210-16002: L — Kotrljaca za centriranje cevi, komplct B210-16200.

86



- kljestima skinuti zicu za osiguranje (G);

— odvrtkom odvrnuti zavrtnjeve (F) i skinuti plocu (E);

— izvuci osovinu kotrljace (D), skinuti kotrljacu (C) i zastitnik (B).

Posto se u kanale ogrlice moze skupljati prljavstina, treba da se ciste

tecnoscu samo pod pritiskom na sledeci nacin:
— napraviti alat kojim ce se izvrsiti zatvaranje celog gornjeg otvora.

Taj alat mora na sebi imati otvor na koji se mora prikljuciti dovod tecnosK

od pumpe;— ukljuciti pumpu koja pod pritiskom bar 10 minuta utiskuje tecnost

u kanale i prociscava ih;— posle pranja ogrlice sa tecnoscu potrebno ju je dobro produvati

sa vazduhom i to najpre kroz jedan a zatim kroz drugi otvor;

— ocisti se ogrlica kao i ostali delovi, pa ako je ispravna moze se

namestati na haubicu.
96. — Rasklapanje zadnje ogrlice vrsi se na sledeci nacin:

— odvrnuti zavrtanj (si. 33, C) i skinuti branik nisandzije (B);

— skinuti rucicu za po-tiskivanje obarace (D) a zatim odvrnuti za-

vrtnje (F) i skinuti opruge (E);

SI. 35 — Rarae zadnje ogrlice za haubice do broja 1133, rasklopljeno:

A _ Ogrlica zadnja; B — Podloska lezista ramena ogrlice 135 x 75 x 5 mm B210-

-16404: C — Lezaj iglicasti, radijalni J 10 x 75 xx 32 mm B210-16501; D — Navrtka

M65 x 2 mm, ramena ogrlice B210-16403; E — Zavrtanj Mo, osigurac navrtke ramena
ogrlice B210- 16405.

— odvrnuti zavrtnje (si. 34, D) i skinuti poklopac (C) i brisace (B i K)
— odvrnuti zavrtnje (G) pa skinuti podloske (H) i gumene odbojnike

zadnjaka — donji i gornji (J);

— okruglim kljucem (za nove daljinare) osloboditi nosac daljinara

(si. 33, G), pa ga odvrtanjem rukom zajedno sa prstenom (L) skinuti sa

levog ramena ogrlice. Nosac se ne skida sem u slucaju kada se, proverom

na haubici ustanovi da u krugu od 360'> odstupa vise od 0,2 mm po kompa-

ratoru (t. 123);
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— odvrnuti zavrtanj osigurac (si. 35, E) i navrtku (D); i

— alatom za skidanje iglicastih lezaja, sa levog i desnog ramena
ogrlice skinuti iglicaste lezajeve (C) i podlosku lezista ramena ogrlice (B).

Posto haubice od broja 1134 pa dalje imaju klizne lezajeve to je

njihovo skidanje potrebno uraditi sledece:
— odvrnuti zavrtanj (si. 36, E) i navrtku (D);

— skinuti brisac lezista ramena (F);

— skinuti klizni lezaj (G), brisac lezista ramena (F) i podlosku lezista

ramena ogrlice (B);

SI. 36 — Rattle zadnje ogrlice za haubice od broja 1134, rasklopljeno:

A — Ogrlica zadnja SB sektorom; B — Podloska lezista ramena ogrlice 135 x 75 x 5

mm B210-16404; D — Navrtka M65 x 2 mm ramena ogrlice B210-16403; E — Zavrtanj

M5 osigurac navrtke ramena ogrlice B2 10- 16405; F — Brisac lezista ramena ogrlice

99 x 90 x 7 mm, od filea B21M6401; G — Leziste ramena ogrlice 1 1 x 75 x 64 mm.
bronzana 3210-16402.

— zupcasti sektor (si 33, H) skinuti samo u slucaju ako na njemu ima
ostecenih zubaca, pri cemu treba odvrnuti pet zavrtnjeva (J).

Posle rasklapanja i pre detaljne defektacije, sve rasklopljene delove

treba oprati u dizel-gorivu (D2), pa ih suvim i cistim krpama dobro obri-

sati, a zatim ovlas podmazati zastitnim podmazom ZP-M.

(2) OPRAVKA HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICA

A — Opravka hidraulicne kocnice

97. — Za opravku kod hidraulicne kocnice dolaze u obzir sledeci de-
lovi:— klipnjaca sa klipom;— regulator duzine trzanja;— cilindar hidraulicne kocnice;
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— automalski temperaturni regulator brzine vracanja;

-- kontraklipnjaca;

-— prednja ogrlica;

— zadnja ogrlica; i

-- sistern zaptivanja.

a) Otklanjanje neispravnosti na kjipnjaci kocnice sa klipom

98. — Neispravnosti na klipnjaci i klipu kocnice, koje se opravkom
ill zamenom mogu otkloniti su sledece;

— istrosenost. bronzane obloge i unutrasenje bronzane caure klipa;

— ostecenje navrtke utvrdivaca bronzane obloge klipa i unutrasnje

bronzane caure;

— ostecenje klipnjace kocnice, i

— ostecenje produznika klipnjace.

99. — Istrosenost bronzane obloge klipa i unutrasnje caure (si. 30,

G i H) nastaje usled dugog rada. Na oblozi klipa (G) istrosenost nastaje

lizanjem njenog spoljnog precnika sto se proverava pomocu mikrometra.

Dimenzije nove obloge iznose 89,80 ± 0,04 mm. Istrosenoscu obloge do-

bija se veci zazor izmedu klipa klipnjace i unutrasnjeg zida cilindra, sto

izaziva dugacko trzanje.

Obloga sa manjom neispravnoscu dovodi se u ispravnost opravkom, a

istrosena se zamenjuje rezervnom.

Rezervna, bronzana obloga klipa, ima spoljni precnik 91 mm, zbog

cega je treba pri zameni doterati na meru u sklopu sa klipnjacom. Radi

obrad'e, oblogu treba najpre namestiti na klipnjacu, pri cemu se namesta

i unutrasnja bronzana caura. Polozaj obloge klipa i unutrasnje caure ut-

vrduje se navrtkom (F) koja se osigurava pomocu cetiri zavrtnja (£).

Na koji precnik treba obraditi oblogu klipa zavisi od unutrasnjeg pre-

cnika cilindra kocnice. Vazno je da se pri obradi klipa obezbedi funkcio-

nalni zazor od 0.28—0,44 mm.
Na primer, za cilindar sa unutrasnjim precnikom 90,20 mm oblogu

treba obraditi na 89.92 mm, jer je minimalni zazor izmedu obloge klipa

i cilindra 0,28 mm.
Sklopliena klipnjaca sa bronzanom oblogom klipa obraduje se na

•trugu, pri cemu se njen spoljni precnik meri mikrometrom. Koliki ce

biti spoljni precnik zavisi od toga do koje je granice honovan cilindar

kocnice.

Istrosenost na unutrasnjoj bronzano.j cauri nastaje lizanjem njene

unutrasnje povrsine, cime se povecava njen unutrasnji precnik, kao I

prosirenfem otvora za proticanje tecnosti koji su kosi i kalibrovani na

20 +
I' x 10

1 0JiU — q — o •

Navedena ostecenja takode izazivaju duze trzanje hidraulicnog si-

stema, usled cega treba istrosenu unutrasnju bronzanu cauru zameniti re-

zervnom.
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Rezervna unutrasnj a caura ima unutrasnji precnik grubo obraden

(u minusu), usled cega je treba obraditi prema odnosu u sklopu sa klip-

nj acorn kocnice. Caura so namesta u klipnjacu na taj nacin sto se klip-

njaca u solnoj kupki (moze i benzinskom lampom) zagreje na oko 200" C.

pa tek onda utisne caura. Po ohladenju, klipnjaca stegne cauru, usled cega

spoj sa caurom postaje cvrst. Navrtka (F) koja utvrduje bronzanu oblogu

klipa jednovremeno utvrduje i unutrasnju cauru.

Obrada kako obloge klipa tako i unutrasnje caure vrsi se na skloplje-

noj klipnjaci. Unutrasnji precnik unutrasnje caure treba strugom obra-

diti na meru 41 H8 koja se velicina proverava mikrometrom za unutras-

nje precnike. Posle obrade strugom, pomocu glodalice na unutrasnjoj

strani caure treba obraditi kose otvore za prolaz tecnosti po crtezu 35-202

-5A kalibrovane na 20 ± o' P°d ulgom 54° i 36, a kota 10+ o,0 P°d

uglom od 45° u odnosu na osu klipnjace a pod uglom od 35" na glavu klip-

njace. Posle glodanja, ostre ivice otvora treba pazljivo oboriti, jer se ne

sme dozvoliti ugradivanje klipnjace sa neoborenim otvorima.

100. — Ostecenje navrtke (si. 30, F) utvrdivaca bronzane obloge klipa

i unutrasnje caure koja utvrduje polozaj obloge klipa i unutrasnje caure,

nastaje usled istrosenosti njenih navoja. Ukoliko ona ili njeni zavrtnji

osiguraci, popuste, moze doci do pomeranja unutrasnje caure unapred,

zbog cega nastaje smanjenje duzine trzanja.

Ostecena navrtka ili njeni zavrtnji osiguraci zamenjuju se rezervnim.

101. — Ostecenje klipnjace kocnice (si. 30, H) nastaje zbog korozije

(po njenom unutrasnjem i spoljnem precniku) koju pri opravci treba bezu-

slovno otkloniti. Korozija se otklanja honovanjem masinskim putem. Naj-

pre se honovanje vrsi brusnim kamenom krupnoce 200 zrnaca, pomocu
kojih se skida korozija, a zatim finim brusnim kamenom krupnoce 500

zrnaca otklanjaju se risevi, nastali pri radu grubim brusnim kamenom.

Unutrasnjost klipnjace se honuje maksimalno do mere 48,1 a da se

ostali delovi ne podesavaju. Proveravanje unutrasnjeg precnika cilindra

kocnice i klipnjace se vrsi pomocu subitora sa komparatorom podele 1/100

ili garniturama mikrometara za unutarnja merenja. Merenja se vrse na

svakih 50 mm u dva medusobno upravna pravca. Razlika u precnicima kao

i konicnost na celoj duzini klipnjace ne sme biti veca od 0,1 mm. Ukoliko

se pri proveravanju utvrdi da su odstupanja veca od 0,1 mm, potrebno je

ponovnih honovanjem ublaziti razlike. Honovanje se moze vrsiti i do

48,30 mm unutrasnjeg precnika, ali se tada ostali delovi moraju podesavati.

Za masinsko otklanjanje korozije iz unutrasnjosti klipnjace honova-

njem koristi se Strug, zavojni trn i lineta. Brusni kameni za honovanjem
stavljaju se u specijalni nosac, a samo podesavanje je rucno. Masinsko

otklanjanje korozije obezbeduje ravnomerno honovanje po celoj unutras-

njoj duzini klipnjace. Strug je specijalan sa radnim stolom duzine 2,5 m.
Korozija na spoljnoj povrsini klipnjace otklanja se brusenjem do do-

zvoljenih dimenzija, prema tehnickim uslovima.

102. — Ostecenje produznika klipnjace (si. 29, D) nastaje kod nje-

govih navoja, cime se ugrozava sigurnost povezivanja klipnjace sa zad-

njakom. Osteceni navoji opravljaju se prema iznetom u t. 39. Po opravci

se navoji u klipnjaci i produzniku kalajisu. Ukoliko je izvrseno slabo ka-

laisanje navoja na produzniku i navoja u klipnjaci, na spoju ce se pojaviti
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curenje tecnosti. Radi ove neispravnosti produznik je potrebno skinuti sa

klipnjace (t. 94), dobro ocistiti navoje na produzniku i klipnjaci pa zatim
izvrsiti ponovno letovanje (t. 137). Ukoliko se pojavi curenje tecnosti na
zavrtnj u osiguracu produznika (si. 29, B), znak je da je navojno leziste

zavrtnj a na zadnjem kraju tela klipnjace (A) ili nepravilno kalajisano ili

skroz probuseno i da irna vezu sa supljinom kocnice. Neispravnost treba
otkloniti zavarivanjem lezista zavrtnj a osiguraca i ponovnim busenjem
rupe na drugom mestu za zavrtanj osigurac dubine do 9 mm. Posle obrade
treba ponovno propisno kalajisati navoje klipnjace i produznika.

b) Ot-klanjanje neispravnosti na urcdivacu duzine trzanja

103. — Najcesce neispravnosti koje nastaju na uredivacu duzine tr-

zanja su sledece:

— zaribanost kugle u kulisi i istrosenosti kulise;

— zaribanost poluge uredivaca u lezistima prednje i zadnje ogrlice, i— upredenost zupcanika i kidanje zubaca na zupcanicima.

104. — Zaribanost kugle poluge uredivaca u kulisi koja je na gor-
njem lafetu, nastaje ako izmedu kugle i kulise zapadne kakav tvrd pred-
met, pri cemu uredivac tesko radi, sto se oseca i pri radu spravom za da-
v7anje nagiba cevi.

Kugla takode moze zaribati u lezistu na osovini.

Zicani osigurac ukoliko je istrosen u svom zlebu, moze biti uzrok za-

ribavanja.

Risevi na kulisi, osovini ili kugli otklanjaju se brusnim platnom od-
govarajuce finoce ili brusnim kamenom.

Zaribana kugla kao i ostecena civija osovine kugle, opruzni osigurac
i podloska osovine, zamenjuju se rezervnim.

Istrosenost kulise otklanja se zamenom kulise rezervnom. Pri name-
stanju nove kulise treba izvrsiti podesavanje kocnice prema t. 138, posle

cega se kulisa utvrdi zavrtnjevima.

105. — Zaribanost poluge uredivaca u lezistima prednje i zadnje

ogrlice sa kojima cini jednu celinu, najcesce se desava usled prodora pra-
sine ili upadanja mehanickih cestica u lezista poluge. Ova neispravnost

potpuno blokira rad uredivaca duzine trzanja.

Manja ostecenja od zaribanosti na osovini — risevi— otklanjaju se

glacanjem brusnim platnom odgovarajuce finoce. Ako su risevi veci i duzi,

tada popravka vrsi metaliziranjem.

Pri metaliziranju prethodno treba zaribana mesta skinuti na strugu

za 1/2 — 1 mm po precniku, zatim izvrsiti peskarenje, pa najzad metali-

ziranje. Po metaliziranju, navedena mesta treba obraditi na strugu i bru-

senjem dovesti na meru 27 e9.

Zaribana lezista osovine na prednjoj i zadnjoj ogrlici, ako su ostecenja

manja. opravljaju se glacanjem brusnim platnom. Ako su ostecenja — ri-

sevi veci, treba lh lokalizovati i izvesti u kanal sa odgovarajucim radiju-

som. Na ovaj se nacin obezbeduje kako samo leziste tako i osovina od

daljeg zaribavanja, jer ce se, u dobijenom kanalu zadrzavati mazivo, a

time i bolje podmazivanje lezista i osovine.
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Ukoliko su lezista ostecena do te mere da se ne mogu opraviti, tada

se njihovi nosaci na mestima zavarivanja odsecaju od ogrlica i zamenjuju
rezervnim. Pre varenja novih nosaca, najpre se mesta ogrlica sa kojih su

odseceni staPi nosaci, poravnjavaju turpijom, a na mestima varenja na
novim nosacima obaraju se ivice pod uglom od 45°, pa se tek onda pristupa

varenju novih nosaca.

106. — Upredcnost zupcanika i kidanje zubaca je veoma cesta pojava,

kaja se ogleda u sledecem:

— u kidanju zubaca na zupcastom sektoru (si. 16, J) uredivaca du-

zine trzanja i na zupcaniku kontraklipnjace (B), i

— u kidanju prednjeg nazubljenog dela poluge uredivaca (F), na kome
se namesta zupcasti sektor.

Navedene neispravnosti u potpunosti blokiraju rad uredivaca duzine
trzanja.

Upredanje zupcanika nastaje usled poveeanog trenja kontraklipn jace

u kutiji zaptivac a. Preveliko trenje prouzrokuje ribanje osovine u lezisti-

ma i udaranje zupcastog sektora poluge u zastitnu kapu cilindra kocnice.

Pri neispravnostirna: kidanja zubaca i otkidanja poluge uredivaca.

osteceni se delovi zamenjuju rezervnim i ispravnim.

Isto tako, neispravnu cauru poluge uredivaca podloske navrtki, navr-

tke i civije navrtki, treba zameniti rezervnim i ispravnim.

c) Otklanjanje neispravnosti na cilindru hidraulicne kocnice

107. — Najcesce neispravnosti na cilindru hidraulicne kocnice su

sledece:

— korozija u cilindru;

— uzduzni risevi u cilindru;

— ostecenje navoja cilindra, i

— spoljne povrede cilindra.

108. — Korozija u cilindru nastaje usled kisele tecnosti, kojom je

napunjen cilindar ili ako se pri sklapanju cilindar dira golom rukom. Ko-
rozija se otklanja jedino honovanjem na strugu dugom najmanje 4 m,
ili na specijalnim masinama za honovanje.

Ako se honovanje vrsi na strugu, tada se alat za honovanje podesava
rucno, tj. podesavanje skidanja sloja sa cilindra doteruje se rueno. Ako
se radi na specijalnim masinama za honovanje. tada se podesavanje vrsi

automatski pod pritiskom ulja.

Pri honovanju upotrebljavaju se dve vrste brusnog kamena — gru-

bog sa 200 zrnaca i finog sa 500 zrnaca.

Cilindar hidraulicne kocnice moze da se honuje do granice 90,20

mm bez podesavanja ostalih delova. Maksimalno brusenje moze biti i do

90.50 samo se tada mora vrsiti podesavanje drugih delova (obloge klipa)

da bi se obezbedio zazor (t. 99) a kontrola se vrsi prema t. 101.

109. — Uzduzni risevi u cilindru nastaju usled toga sto je u tecnosti

kojim je napunjena kocnica bilo necistoce i taloga, ili zbog nepravilnog i

nepazljivog sklapanj-a. Narocita se paznja mora obratiti na cistocu ogr-
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lice koja se pri rasklapanju mora cistiti (t. 95, poslednji stay). Desava se
da se risevi jave i zbog nepodesenog zazora izmedu cilindra i glave klipa.

Taj zazor ne sme biti manji od 0,28 mm po precniku.

Navedena ostecenja izazivaju nepravilno— dugacko trzanje.

Da bi se izbeglo ostecenje uriutrasnjosti cilindra kocnice, potrebno
je pri sklapanju obratiti paznju na ispravnost i cistocu tecnosti.

Nastala neispravnost otklanja se honovanjem pomocu struga ili alata
za honovanje na slican nacin kako se to vrsi pri opravci ostecene klip-
njace kocnice (t. 101).

110. — Ostecenost navoja cilindra nastaje zbog nepazljivog rada sa
cilindrom kocnice pri sklapanju, kojom prilikom dolazi do zaribavanja
navoja cilindra kocnice.

Popravka ostecenih navoja vrsi se na strugu.

111. — Spoljne povrede cilindra nastaju usled mehanickih udara, a
odrzavaju se samo na spoljnu ili i na unutrasnju povrsinu cilindra.

Ako se povreda odrazava samo na spoljnu povrsinu, a dubine je do
2 mm i povrsine do 4 cm- treba je turpijom zagladiti, i skinuti ostre ivice.

Ako ima vise takvih ostecenja njihov razmak treba da je preko 80 mm.
Ako se povreda odrazava i na unutrasnju povrsinu cilindra — ispup-

cenjem u unutrasnju stranu, tada postupiti po t. 43.

Pored navedenih neispravnosti kod cilindra kocnice pri njegovoj
opravci vazno je obratiti paznju na lezisne povrsine cilindra, kojima on
naleze u prednju i zadnju ogrlicu — da ta mesta nisu ulubljena i defor-
misana, pogotovu povrsina koja naleze u prednjoj ogrlici i ima zaptiva-
jucublogu.

d) Otklanjanje neispra\Tiosti na automatskom temperaturnom uredivacu
brzine vracan.ja

112. — Najcesce neispravnosti na ovom uredaju su sledece:

— iskrivljenost temperaturnog uredivaca (si. 30. K).

— kidanje civija ventila (M), i

— kidanje zavrtnja za podesavanje ventila uredivaca (L).

113. — Temperaturni uredivac (si. 30, K) je izraden od aluminijuma
te je veoma osetljiv pri rukovanju i pri nepazljivom sklapanju i cuvanju,
dolazi do njegovog iskrivljavanja. Iskrivljen temperaturni uredivac pri
povisenju temperature nece imati pravilno linearno sirenje a samim tim
nece biti pravilan ni rad uredivaca brzine vracanja.

Iskrivlj eni uredivac* se ispravlja na ravnoj drvenoj podlozi, a zatim
udaranjem drvenim cekicem po ispupcenoj strani uredivac se potpuno
ispravi. Ispravljeni uPedivac pri stavljanju u kontraklipnjacu, treba da
lako ulazi i pri tome ne sme nigde da tare. Ako tare, uredivac se izvuce i

taruca mesta se ponovo udaranjem drvenim cekicem poravnavaju.
Temperaturni uredivac se posle izvrsene opravke cuva do sklapanja

obesen u slobodnom visecem polozaju, da se ne bi iskrivio.

114. — Kidanje civija ventila (si. 30, M) nastaje ako pri radu (pode-
savanju, rasklapanju i sklapanju) zariba ventil (N), uredivac (K) ili za-
\-rtanj (L).
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Kidanje civije ventila ne predstavlja vecu neispravnost sve dok ne

dode do samoodvrtanja ventila. Samoodvrtanje ventila nastaje pri pode-

savanju polozaja uredivaca, kada je civija pokidana a ventil zaribao. Pri

okretanju uredivaca ulevo zaribani ventil se nece okretati sa uredivacem

usled cega nastaje njegovo samoodvrtanje. Na ovaj nacin dolazi do ne-

normalne brzine vracanja, jer je blokiran rad uredivaca.

Kidanje civije zavrtnja uredivaca onemogucava jednovremeno okre-

tanje zavrtnja i ventila. usled cega se ne raoze izvrsiti podesavanje pri

ves'tackom trzanju. Na ovaj nacin je ponovno blokiran rad temperatur-

nog uredivaca brzine vracanja.

Opravka pokidanih civija vrsi se zamenom rezervnim i ispravnim.

115. — Kidanje zavrtnja za podesavanje ventila uredivaca (si. 30, L)

nastaje kada na svom tanjem preseku zariba sam uredivac (K). Ova ne-

ispravnost pri vestackom trzanju onemogucava podesavanje uredivaca

brzine vracanja i izvlacenja uredivaca iz kontraklipnjace.

Za otklanjanje neispravnosti potrebno je izvuci uredivac iz kontra-

klipnjace. Za izvlacenje uredivaca treba najpre odvrnuti produznik klip-

njace, a zatim ublazivac vracanja, pa hvatanjem za ventil izvuci ventil

zajedno sa uredivacem na suprotnu stranu.

Opravku izvrsiti zamenom otkinutog zavrtnja rezervnim i ispravnim.

Curenje tecnosti na zavrtnju osiguracu temperaturnog uredivaca

brzine vracanja (si. 30, C) nastaje usled neispravnosti gumenog zaptivaoa

(B). zbog cega ga treba zameniti rezervnim.

e) Otklanjanje neispravnosti na kontraklipnjaci

116. — Neispravnosti koje nastaju na kontraklipnjaci su sledece:

— ostecenja na kontraklipnjaci;
— kvar na navrtci — cauri ublazivaca vracanja, i

— na bronzanom klipu kontraklipnjace.

117. — Ostecenja na kontraklipnjaci (si. 29, E) najcesce nastaju na

zadnjem delu u koji se uvrce ublazivac vracanja (J). Na ovom kraju

kontraklipnjace (ciji je zid tanak) urezani su navoji za uvrtanje ublazi-

vaca, te se pri jacem navrtanju ublazivaca, zid kontraklipnjace na torn

mestu prosiruje.' Zbog toga bronzani klip kontraklipnjace (F) pri vraca-

nju protivtrzajuceg sistema u prvobitni polozaj, na tim mestima zaribava

ili se zaglavljuje, usled cega se javlja nenormalna brzina vracanja.

Prosireni zid kontraklipnjace vraca se u prvobitno stanje, ako se

odvrne ublazivac vracanja i kontraklipnjaca stavi u Strug, a njen prosi-

reni deo stavi da se okrece u nepokretnoj lineti, pa polaganim priteza-

njem lezaja na lineti, prosireni zid vratiti u normalno stanje.

Pored navedenog na kontraklipnjaci se mogu pojaviti i druge ne-

ispravnosti, kao: utucenost rebara za spajanje sa zupcanikom, ulubljenost

ivica kanala, neispravnost gumenog zaptivaca i zaptivaca— fitilja.

Popravka utucenih rebara vrsi se trouglastom turpijom i brusnirn

kamenom, a popravka ulubljenih kanala kontraklipnj.ace vrsi se rucnim

strugacem, posle cega se ostre ivice kanala skidaju brusnirn platnom

odgovarajuce finoce.
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Neispravan gumeni zaptivac, koji je smesten odmah iza cepa tempe-
raturnog uredivaca omogucava curenje tecnosti, zbog cega ga treba zame-
niti rezervnim i ispravnim.

Neispravan cetvrtasti zaptivac — izaziva koroziju na kontraklipnjaci.

Manju koroziju treba otkloniti brusnim platnom, a dublju obrusiti za 0,4

mm i peskariti, posle cega taj deo kontraklipnjace metalizirati, ponovnom
obradom. bPusenjem dovesti na 60—0,03 do 0,076 mm.

Impregnacija cetvrtastog zaptivaca vrsi se po TU-837.

Ako su osteeeni i neispravni zavrtanj osigurac (si. 30, C), zaptivac
(B) i cep otvora kontraklipnjace (A), zamenjuju se rezervnim i ispravnim.

118. — Neispravnost navrtke 9 came ublazivaca vracanja (si. 29, C)
nastaje njenim trosenjem jer je izradena od mekog materijala — bronze,
sto dovodi do povecanja zazora izmedu unutrasnjeg precnika navrtke i

spoljnog precnika ublazivaca vracanja kontraklipnjace. Povecan zazor
izaziva brze vracanje sistema, koje se na kraju zavrsava sa udarom.

Istrosenu navrtku (C) i ublazivac vracanja (J) treba pre sklapanja
prekontrolisati, da li izmedu njih postoji odgovarajuci zazor. Razlika iz-

medu najveceg precnika ublazivaca kod oboda (jer je ublazivac konusan)
i navrtke treba da iznosi 0,03—0,05 mm. Ukoliko je ovaj zazor veci tada
izvrsiti zamenu navrtke rezervnom. Novu navrtku je potrebno pre skla-
panja obraditi, da se dobije odgovarajuci zazor, jer se ista dobija sa sma-
njenim unutarnjim precnikom.

119. — Neispravan bronzani klip kontraklipnjace (si. 29, F) pro-
uzrokuje trosenje ili kidanje gumenih zaptivaca (G), a potom i svoje zari-

bavanje. Nacin otklanjanja ove neispravnosti iznet je u t. 117.

Izlizanost i kidanje gumenih zaptivaca nastaje zbog korodirale unu-
trasnjosti klipnjace kocnice. Ova neispravnost zbog proticanja tecnosti
izmedu unutrasnjeg zida klipnjace i zaptivaca klipa kontraklipnjace, iza-

ziva brzo vracanje trzajuceg sistema.

Opravka se vrsi odstranjivanjem korozije iz unutrasnjosti klipnjace
i zamenom istrosenih gumenih zaptivaca klipa kontraklipnjace, rezervnim.

f) Otklanjanje neispravnosti na pretlnjoj ogTlici

120. — Najcesca neispravnost na prednjoj ogrlici (si. 31) je curenje
tecnosti na varu i cepovima za kontrolu i dodavanje tecnosti u kocnici (A)
sto izaziva smanjivanje tecnosti u kocnici, a time i ctugacko trzanje.

Otklanjanje ove neispravnosti vrsi se na taj nacin sto se mesta na
varu gde curi tecnost obeleze, pa preko starog vara zavare novim varom
debljine 3,25 mm.

Curenje tecnosti oko cepova nastaje usled dotrajalosti gumenih zapti-
vaca (C) i podloski (B) usled cega dotrajale zaptivace i podloske treba za-
meniti rezervnim.

Kod prednje ogrlice osim navedenih neispravnosti, koje su povezane
sa hidraulicnom kocnicom, nastaje i neispravnost kotrljaca cevi. Ova se
neispravnost otklanja na istovetan nacin, kako je to izneto za neispravnost
kotrljaca zadnje ogrlice (t. 122).
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g) Otklanjanje neispravnosti na zadnjoj ogTlici

121. — Kod zadnje ogrlice opravljaju se sledeci delovi:

— kotrljace cevi;

— nosac daljinara, i

— telo ogrlice.

122. — Zadnja ogriica ima cetiri kotrljace na kojima nastaju sledece

neispravnosti

:

— zaribanost ekscentricnih osovina, i

— zaribanost spoljnih prstenova kotrljaca — kuglicnih lezaja.

Zaribanost spoljnih prstenova kotrljaca — kuglicnih lezaja nastaje

izmedu kotrljaca i cevi. Zaribanost. osovina nastaje na precnicima 28 i

22 mm usied prodora vlage i prljavstine u njihovo leziste. Zbog ovoga

se za vadenje osovina upotrebljava specijalni alat.

Mala ostecenja osovina kotrljaca otklanjaju se sitnim brusnim kame-

nom ili brusnim platnom odgovarajuce finoce, a ako su veca onda se vrsi

hromiranje ili zamena rezervnim delom. Posle hromiranja vrsi se brusenje

osovine na precnik 22 f8 odnosno 28 t'8.

Zaribanost spoljnih prstenova kotrljaca — kuglicnih lezaja nastaje

kada vlaga i prljavs'tina, i pored limenog zastitnika kojim su lezajevi za-

sticeni, prodre izmedu spoljnih pokretnih i unutarnjih nepokretnih prste-

nova lezaja. Neispravnosti se otklanjaju zamenom zaribanih kotrljaca —
lezajeva novim.

Ukoliko su limeni zastitnici osteceni zamenjuju se novim.

123. — Nosac daljinara namesten je na levoj strani zadnje ogrlice.

Pravilnost postavljanja nosaca daljinara utice na tacnost i proveravanja

nisanskih sprava odnosno na tacnost gadanja.

Tacnost nosaca daljinara proverava se pomocu komparatera dubino-

mera. dok se zadnja ogriica nalazi na gornjem lafetu.

Proveravanje nosaca daljinara vrsi se na sledeci nacin:

— komparater se postavi na neki stabilan predmet, koji se postavi na

donji ili gornji lafet, tako da njegov pipak dodiruje kraj spoljne strane

nosaca daljinara;

— spravom za davanje nagiba cevi daje se nagib do 62°, pri cemu

kazaljka na komparateru ne sme pokazivati vece odstupanje od 0,05 mm;
— posto se zupcasti sektor iskljuci od zubaca zupcanika, ogriica se

dalje rukom okrece u krugu 360", pri cemu je najvece dozvoljeno odstu-

panje nosaca daljinara 0,27 mm, sto na nisanskoj spravi odgovara odstu-

panju za —02 hiljadita.

Ukoliko je odstupanje nosaca daljinara vece od 0,27 mm, znak je da

je iskrivljen te ga treba opraviti na sledeci nacin:

— okruglim kljucem odvrnuti nosac iz njegovog lezista u levom ra-

menu ogrlice;

— nosac postaviti u strug da se okrece, pa bakarnim cekicem udarati

na mestima gde je nosac iskrivljen; proveru ispravljanja vrsiti pomocu

komparatera dok je nosac u strugu, pri cemu ne sme biti odstupanja vise

od 0,02 mm.
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Popravljeni nosac daljinara treba pazljivo ponovo namestiti na ogr-

licu, pri cemu treba da se ogrlica nalazi na gorjem lafetu. Postupak name-

stanja nosaca je sledeci:

— U otvor zadnje ogrlice gde se stavlja cilindar kocnice, staviti kali-

brenik sa izglodanom i izbrusenom povrsinom za postavljanje libele;

— na izbrusenoj povrsini kontrolnika postaviti libelu uzduzno, pa

spravom za davanje nagiba, mehur libele dovesti da vrhuni, cime se zadnja

ogrlica dovede u nulti polozaj

;

— na nosac daljinara postaviti ravno izbrusenu podlosku i nosac po-

mocu okruglog kljuca lagano (bez pritezanja) navrtati u njegovo leziste, u

levom ramenu zadnje ogrlice;

— po navrtanju nosaca dok on nije potpuno pritegnut, na izbruseni

deo nosaca daljinara staviti kontrolnik, na koji postaviti libelu;

— okru.glim kljucem nastaviti navrtanje i pritezanje nosaca daljinara

dotle dok se mehur libele na nosacu daljinara ne dovede da vrhuni.

Ukoliko se desi da mehur libele vrhuni pre nego li je nosac daljinara

pritegnut do kraja, znak je da je postavljena podloska tanka, usled cega

je treba zameniti debljom, koja takode mora biti po celoj povrsini ravno

izbrusena.

124. — Na telu zadnje ogrlice nastaju sledeee neispravnosti:

— tesko okretanje ogrlice u ramenima;

— ostecenje drzaca pomocne obarace;

— ostecenje gumenih odbojnika, i

— ostecenje otvora ogrlice za prolaz cevi.

Tesko okretanje ogrlice u ramenima nastaje ako su zaribani iglicasti

klizni lezajevi ramena ogrlice (si 35, C). Do zaribanosti lezajeva, dolazi

najcesce sto lezajevi nisu nicin zasticeni, te su izlozeni lakom prodiranju

vlage i druge necistoce.

Otklanjanje neispravnosti vrsi se zamenom zaribanih novim lezaje-

vima.

Skidanje starih iglicastih lezajeva vrsi se alatom za skidanje pri cemu

se najpre skinu spoljni prstenovi sa iglicama, a zatim se navedenim alatom

skinu unutrasnji prstenovi.

Namestanje novih unutrasnjih prstenova na ramena ogrlice vrsi se

na taj nacin sto se prstenovi navuku na ramena, pa se pomocu mesingane

cevi i udaranjem cekica na njenom slobodnom kraju prstenovi utisnu 11

njihova lezista. Mesingana cev pomocu koje se unutrasnji prstenovi poti-

skuju u njihova lezista treba da ima veci unutrasnji precnik od precnika

ramena ogrlice, a manji od spoljnog precnika unutrasnjih prstenova.

Radi osetljivosti ovih iglicastih lezajeva na haubicama od broja 1134

pa nadalje umesto iglicastih lezajeva ugradena su bronzana lezista (si.

36, G).

Zazor izmedu spoljnog precnika osovina — ramena ogrlice i unutra-

snjeg precnika kliznih lezajeva moze da iznosi od 0,042 do 0,118 mm. U
slucaju da je zazor veci vrsi se zamena kliznih lezajeva rezervnim koji

se isporucuju sa manjim unutrasnjim precnikom. Pre namestanja nove

lezajeve je potrebno obraditi na odgovarajuci unutarnji precnik.

7 TS-II B-210 97



Ramena ogrlice (si. 35, A) su utisnuta u telo ogrlice u vrucem stanju,

te cine cvrst spoj sa ogrlicom. U sklopu sa ogrlicom su ramena i .obradena.

te ne postoji mogucnost ekscentricnosti ramena u odnosu na ravan koja je

upravna na osu nisanskih sprava. U toku obrade ta eksceniricnost se krece

u dozvoljenim granicama do ?02 mm.
Neispravnost na drzacu rucice za potiskivanje obarace (si. 33, D) na-

staje kada se slomi ili oslabi opruga drzaca, usled cega rucica za potiski-

vanje obarace spada sa osovinice drzaca.

Neispravnost se otklanja zamenom neispravne opruge drzaca rezerv-

nom. Jednovremeno sa zamenom opruge drzaca treba zameniti i lisnate

opruge rucice za potiskivanje obarace (E) ukoliko su dugim r

i nisu u stanju da rucicu vrate u prvobitni normalni polozaj.

Ostecenje gumenih odbojnika (si. 34, J) smestenih na zadnjoj ogrlici

koji ublazavaju udar pri vracanju trzajuceg sistema, nastaje usled udara

zadnjaka, pri cemu se gumeni odbojnici nabiju i nastaje lupanje trzajucih

delova pri vracanju (pogotovu ako je istrosena i navrtka — caura ublazi-

vaca vracanja (si. 29, C) u produzniku klipnjace (D).

Neispravnost se otklanja zamenom gumenih odbojnika rezervnim.

Ostecenje otvora ogrlice za prolaz cevi nastaje ako kotrljace cevi nisu

dobro podesene. Ova neispravnost izaziva trenje cevi, a limeni poklopci

(si. 34, C) koji pokrivaju filcane brisace (B i K) na otvoru ogrlice za prolaz

cevi se zbog ovoga iskrivljuju ili kidaju.

Neispravnost se otklanja ispravljanjem iskrivljenih limenih poklopa-

ca drvenim cekicem, odnosno zamenom pokidanih novim, a zatim pode-

savanjem kotrljaca da cev pri trzanju i vracanju ne tare o poklopce.

Jednovremeno sa navedenom opravkom treba i filcane brisace (B i K),

smestene s obe strane otvora za prolaz cevi, a koji cuvaju od prodora vlage

i necistoce, obavezno zameniti novim.

h) Olklan.ianje neispravnosti na sistemu zaptivanja

125. — Neispravnosti na sistemu zaptivanja izazivaju curenje — gu-

bitak tecnosti iz hidraulicne kocnice, radi cega nastaje dugacko trzanje.

Curenje tecnosti nastaje usled neispravnosti:

— zadnje kutije za zaptivanje kocnice;

— prednje kutije za zaptivanje kocnice, i

— prednje ogrlice, produznika klipnjace i temperaturnog uredivaca
brzine vracanja.

126. — Neispravnosti zatlnje kutije za zaptivanje (si. 28) izazivaju

curenje tecnosti oko klipnjace kocnice, koje nastaje zbog dotrajalosti ba-

karnog zaptivaca (J), okruglih gumenih zaptivaca (G i E)
r
kao i istrulelosti

cetvrtastog zaptivaca (C) na navrtki potiskivacu caure za pritezanje zap-

tivaca (A), koja sluzi za podesavanje.

Bakarni zaptivac (J), ako je ostecen, treba zameniti novim. Ako ba-

karni zaptivac nije ostecen, treba ga zagrevanjem na benzinskoj lampi ili

na vatri do belog usijanja i potapanjem u vodi ili tecnosti HUNT-S napra-
viti elasticnijim i meksim. Navedeni postupak obavezan je i za nove ba-
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karne zaptivace pre ugradnje. Bakarni zaptivaci na ovaj nacin dobijaju

meksu strukturu te pri pritezanju kutije zaptivaca bolje zaptivaju.

Osteceni gumeni okrugli zaptivaci (E i G) izazivaju curenje tecnosti

oko klipnjace kocnice, te ih zato treba zameniti rezervnim.

Cetvrtasti zaptivac (C) je dopunski elemenat u zaptivanju, usled cega

treba da bude ispravan kako bi pri navrtanju navrtke za podesavanje

omogucio njeno pritezanje do izvesne granice, a time i upotpimio zapti-

vanje. Pri svakom rasklapanju stari zaptivac — impregnirani zamenjuje

se novim, pri cemu se novi zaptivac — prethodno impregnira, pa se tek

onda upotrebljava pri sklapanju navrtke (ovo sc radi ukoliko nema re-

zervnih).

127. — Neispravnosti prcdnje kutije zaptivaca (si. 27) izazivaju cure-

nje tecnosti oko kontraklipnjace, koje nastaje zbog dotrajalosti bakarnog

zaptivaca ili gumenih okruglih zaptivaca.

Dotrajali bakarni zaptivac zamenjuje se novim koji se pre sklapanja

omeksa zagrevanjem do belog usijanja i potapanjem u vodu ili tecnost

HUNT-S.
Dotrajali okrugli zaptivaci se takode zamenjuju novim.

128. — Neispravnosti prednje ogrlice (si. 31) u sklopu sa hidraulic-

nom kocnicom izazivaju curenje tecnosti, koje nastaje usled neispravnosti

gumenih zaptivaca (C) na prednjoj ogrlici i njihovih podloski (B), neisprav-

nosti cepova otvora za dolivanje i kontrolu tecnosti u hidraulicnoj kocnici

(A), kao i zaribanosti navoja cepova za kontrolu, zavrtnju (F) i navrtki (H).

Neispravne gumene zaptivace i njihove podloske treba zameniti re-

zervnim.
Neispravne navoje na zaribanom cepu i zavrtnju kao i uvoje na na-

vrtki za podesavanje opraviti na strugu, brusnim kamenom i sitnom tro-

uglastom turpi] om, a na cepovima pomocu nareznice.

Pre sklapanja ogrlicu dobro ocistiti narocito kanale kako je predvi-

deno u t. 95.

B — Opravka povratnika

129. — Kod povratnika opravljaju se sledeci delovi:

— klipnjaca povratnika sa klipom;

— radni cilindar povratnika;

— spoljni cilindar povratnika, i

— sistem zaptivanja.

»

a) Otklanjanje neispravnosti na klipnjaci povrtnika sa klipom

130. — Neispravnosti na klipnjaci i klipu koje se popravkama ili za-

menom mogu otkloniti su sledece:

— krivljenje klipnjace, i.

— ostecenje bronzanog tela klipa.

Krivljenje klipnjace (si. 22, G) nastaje kada asovi krakova lafeta nisu

ukopani a gada se pod malom elevacijom. pri cemu se cela haubica jakim
klacenjem trza unazad ili zbog nepravilno podesenih donjih kotrljaca cevi.
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Kriva klipnjaca povratnika svojim provlacenjem kroz kutiju zapti-

vaca izaziva povecani otpor, sto dovodi do kraceg trzanja i ostecenja zap-

tivaca.

Da bi se ustanovila iskrivljenost klipnjace. treba skinuti kutiju zapti-

vaca i pregledati gomju .stranu mesingane vodice da li se nenormalno trosi.

sto je znak da je klipnjaca iskrivljena nadole.

Iskrivlj en a so klipnjaca ispravlja na rucnoj zavojnoj presi. Prethodno
na klipnjaci treba obeleziti kriva mesta. koja se zatim stavljaju izmedu
dve prizme oblozene bakrom i pritiskom pomocu prese ispravljaju. Kon-
troia ispravljene klipnjace vrsi se postavljanjem klipnjace na sto sa dva
siljka i komparaterom, pri cemu kazaljka na komparateru ne sme da od-
stupa vise od 0,3 mm.

Na klipnjaci na mestu zaptivaca od pamucne pletenice cesce ce se

primeniti pocetak korozije, koju treba camovom daseicom odstraniti a

zap tivac zameniti novim.

Ukoliko je klipnjaca korodirala obraditi je masinskim putem (brusiti

t polirati) s tim da ne sme preci dimenziju 27,5 mm minimum.

Ostecenje bronzanog tela klipa klipnjace (si. 22, F) ogleda se u kida-

nju gumenih zaptivaca (D) na klipu. Najcesci uzrok kidanja zaptivaca je

povecano trenje koje izaziva korozija na unutrasnjem zidu cilindra po-

vratnika. Narocito cesto dolazi do ostecenja prednjeg zaptivaca koje je u
stalnom dodiru sa vazduhom ispred klipa, te ukoliko se haubicom ne gada

ili se ne vrsi redovno vestacko trzanje, ovaj se zaptivac osusi i zapece,

usled cega pri gadanju tecnost curi iz cilindra povratnika.

Na klipu, cescim rasklapanjem i sklapanjem povratnika ostecuje se i

zavrtanj osigurac (B) navrtke za pritezanje zaptivaca (A).

Bronzano telo — klip (si. 22, F) se ne moze istrositi doklegod izmedu

njega odnosno njegovog spoljnog precnika i unutrasnjeg precnika radnog

cilindra povratnika (si. 20, J) postoji pravilan zazor, koji se krece u gra-

nicama 0,13—0.17 mm. Ukoliko se ishabani radni cilindar honuje, tada se

bronzano telo — klip zamenjuje novim, kako bi se ostvario zazor u napred

navedenim granicama.

Pored ostecenja navedenih delova mogu se ostetiti jos i ovi delovi:

navrtka za spajanje klipnjace sa okom zadnjaka (si. 20, D), podloska na-

vrtke (C), njena navrtka granicnik (B) j rascepka (E).

Sve neispravnosti otklanjaju se zamenom ostecenih delova novim i

ispravnim.

b) Otklanjanje neispravnosti na radnom cilindru povratnika

131. — Radni cilindar povratnika (si. 20, J) usled kiselosti hidra-

ulicnog ulja HUNT-S kojom je napunjen moze korodirati. Ova korozija

ne samo sto ostecuje unutrasnjost cilindra povratnika, vec izaziva pove-
canje trenja klipa u cilindru, a tim i kidanje gumenih prestuljastih zapti-

vaca na klipu. Usled ove neispravnosti, tecnost se provlaci izmedu klipa i

unutrasnjeg zida cilindra i prelazi ispred cela klipa, te se kao posledica

ovoga pojavljuje nova neisrpavanost — dugacko trzanje.

Korozija se iz radnog cilindra odstranjuje honovanjem na strugu sa

radnim stolom duzine 4—5 m sa istim alatom kao i kod brusenja i poli-
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ranja cilindra kocnice, samo sa drugom glavom. Zazor izmedu radnog
cilindra povratnika i bronzanog dela klipa mora biti obavezno izmedu
0,13 i 0,17 mm, tako da imamo cilindar sa precnikom 58,20 mm, precnik
klipa maksimalno do 58,03 mm. Ova granica se ne sme preci, a da se ne
izvrsi podesavanje delova. Sa honovanjem cilindra moze se ici i do 58,50

mm samo u ovom slucaju se mora menjati glava klipa. Odstupanje u
precniku i cilindricnosti radnog cilindra moze da iznosi najvise 0,04 mm.

Za haubice koje su upucene na opravku, moze se tolerisati zazor iz-

medu radnog cilindra i bronzanog klipa od 0,30 mm a da se ne vrsi

opravka.

Ukoliko su osteceni navoji radnog cilindra, neispravnost se otklanja

na strugu, trouglastom turpijom ili brusnim kamenom.

- c) Otklanjanje neispravnosti na spoljnom cilindru povratnika
i kutiji ventila

132. — Unutrasnjost spoljnog cilindra povratnika (si. 20,0) moze biti

obuhvacena korozijom, koja ga razara i oslabljuje do te mere da dolazi

do njegovog prskanja pri gadanju.

Korozija iz unutrasnjosti spoljnog cilindra otklanja se honovanjem.
Prednji I zadnji deo cilindra su ekscentricni, navrnuti, a zatim zavareni
za cilindar; potrebno je da se najpre na jednom od njih — zadnjem delu

pomocu struga skine var, pa se tek onda odvrne sa cilindra. Ovo se isto

uradi i sa prednjim ekscentricnim delom cilindra. Pri honovanju upotreb-

Ijava se isti alat (samo sa razlicitom glavom) kao i kod honovanja cilindra

kocnice. Strug treba da ima radni sto duzine 4—5 m. Krajnja granica

honovanja je precnika 132 -I- 0,5 mm.

Posle honovanja, na krajeve cilindra treba navrnuti ekscentricne de-

love cilindra koje ponovo utvrditi elektricnim zavarivanjem. Ho-novani

cilindar treba ispitati pod pritiskom radi provere vara, kao i radi provere
izdrzljivosti cilindra pod odredenim pritiskom, s obzirom na smetnje de-

bljine zida cilindra pri honovanju.

Ispitivanje cilindra pod pritiskom vrsi se na sledeci nacin:

— prethodno se pomocu rnikrometra cilindar meri po spoljnom prec-

niku horizontalno i vertikalno na svakih 100 mm duzine i nadene mere
zapisu;

— u potpuno kopletirani povratnik se iz boce sa komprimiranim
vazduhom pomocu postojeceg pribora, cilindar napuni vazduhom do
150 kg/cm- i saceka se oko 10 sekundi;

— ponovo se pomocu rnikrometra vrsi merenje na istim mestima na
kojima se je vrsilo merenje pre ispitivanja. Merenja pre i posle ispitivanja

ne sme da se razlikuju vise od 0,02 mm.
Pri ispitivanju cilindar ne sme da ispusta kako tecnost tako ni azot.

Pored toga na cilindru se ne smeju u toku ispitivanja pojaviti trajne de-
formacije.

Neispravnosti se mogu pojaviti na kutiji ventila (si. 21, B) i to: na
ventilu (A) otvora za dodavanje i kontrolu azota, na cepu otvora za
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kontrolu, dodavanje i ispustanje tecnosti (G) i na cepu otvora za punjenje

povratnika azotom (J).

Najcesca neispravnost na ventilu za dodavanje i kontrolu azota je

ispustanje azota. usled ostecenja zaptivajuceg konusa u kutiji, na kome
odgovarajucim konusom nalaze vreteno ventila. Ova se neispravnost ot-

klanja rucnim tusiranjem pomocu paste za poliranje.

Osteceni zaptivaci (F i H) na cepu za kontrolu, dodavanje i ispustanje

tecnosti iz povratnika (G). kao i na cepu otvora za punjenje povratnika

azotom (J), izazivaju curenje tecnosti oko cepova. Neispravnosti treba

otkloniti zamenom neispravnih zaptivaca ispravnim.

d) Otklanjanje neispravnosti na sistem zaptivanja

133. — Curenje tecnosti i ispustanje azota na sistemu zaptivanja

prouzrokoju dugacko trzanje ili nepotpuno vracanje trzajuceg sistema u
prvobitni polozaj. Uzrok ovome su neispravni zaptivaci koje treba odmah
zameniti ispravnim.

Ako tecnost curi oko kutije za zaptivanje (si. 20, M), tada je ostecen

gumeni zaptivac (K), koji treba odmah zameniti kao i njegovu podlosku

(L). ukoliko je i ona ostecena.

Tecnost vecinom curi oko klipnjace povratnika (si. 20. A), sto je znak

da su osteceni prestuljasti zaptivaci (si. 23, F). Usled krive klipnjace moze
se osteceni bronzana caura za pritezanje zaptivaca (K) — vodice klipnjace

kao i navrtka za potiskivanje caure za pritezanje zaptivaca (L). Neisprav-

nost se otklanja zamenom neispravnih delova ispravnim.

Ukoliko azot i tecnost izlaze oko radnog cilindra (si. 20, J) sa prednje

strane spoljnog cilindra povratnika, ili pak tecnost curi oko tela kutije

ventila (si. 21, B), neispravni su gumeni zaptivaci (si. 20, H i si. 21, D) ili

njihove podloske (si. 20. G i si. 21, C), koje treba zameniti novim.

Dospe li azot ispred glave klipa. tada nastaje nepotpuno vracanje

trzajuceg sistema. Neispravnost se otklanja zamenom gumenog zaptivaca

(si. 20. H) poklopca radnog cilindra povratnika (F), kao i njegove podloske

(G) ako je ostecena.

Kada je kompenzator hidraulicne kocnice pun, tada tacnost moze
curiti preko gumenog prstena u sam spoj prednje ogrlice i prednjeg

ekcentricnog dela cilindra. Neispravnost se kao sto je receno otklanja

zamenom gumenih zaptivaca (Y) i njegove podloske (X), ukoliko je i ona

ostecena.

(3) SKLAPANJE HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICA

134. — Kada se osteceni i neispravni delovi hidraulicne kocnice i

povratnika oprave ili zamene ispravnim, pristupa se sklapanju povratnika,

a zatim hidraulicne kocnice i ogrlice. Pri sklapanju glatki i neobojeni de-

lovi kocnice i povratnika ne smeju se hvatati golim rukama, jer moze doci

do korozije, zbog cega treba pri sklapanju upotrebljavati ciste gumene
rukavice.
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A — Sklapanje povratnika

135. — Pre nego sto se pristupi sklapanju povratnika, potrebno je

najpre sklopiti: ventil i njegove delove, zadnju kutiju zaptivaca i klip.

Sklapanje ventila (si. 24) izvrsiti na sledeci nacin:

— telo ventila (F) uvrnuti u bronzanu navrtku zaptivaca ventila (G);

— na telo ventila (F) navuci izdubljen bronzani prsten (E), gumene
zaptivace (D) i ispupceni bronzani prsten (C), posle cega navuci prsten tela

ventila (B), ciji otvor podesiti prema otvoru na telu ventila, pa civijom (J)

osigurati prsten tela ventila (B);

— kompleno sklopljent venti (si. 21, A) uvrnuti u njegovo leziste u

Telu kutije ventila (B) do kraja i najblizi izrez na navrtki poravnati sa

otvorom za zavrtanj osigurac (K) posle cega navrtku ventila osigurati

zavrtnjem osiguracem.

Pri sklapanju ventila (sa pripadajucim delovima) treba obratiti pa-

znju na telo ventila, koje treba da svojim konusnim delom naleze u odgo-

varajuci konusni deo u lezistu ventila.

Sklapanje kutije za zaptivanje cilindra povratnika (si. 23) vrsi se na

sledeci nacin:

— telo kutije za zaptivanje (D) stegnuti u stegu zasticenu sa bakar-

nim ili mesinganim ulozcima, pa u nju redom umetnuti:

— prsten prestuljastog zaptivace (E), gumeni prestuljasti zaptivac

(F). prsten prestuljastog zaptivaca (G), gumeni prestuljasti zaptivac (F),

prsten za pritezanje cetvrtastog zaptivaca (H), zaptivac cetvrtasti (J) i

cauru za pritezanje cetvrtastog zaptivaca (K); posle toga u telo kutije

za zaptivanje (D) rukom uvrnuti navrtku za potiskivanje caure (L);

— u radni cilindar povratnika (A) staviti gumeni zaptivac (B) i pod-

losku (C),

— pri sklapanju kutije za zaptivanje treba novi cetvrtasti zaptivac

impregnirati (t. 117).

Sklapanje klipa klipnjace (si. 22) vrsi se na sledeci nacin:

— na klipnjacu (G) redom navuci bronzano telo — klip klipnjace (F),

gumeni prestuljasti zaptivac (D), prsten prestuljastog zaptivaca (E), gu-

meni prestuljasti zaptivac (D) i prsten prestuljastog zaptivaca (C);

— kukastim kjlucem navrnuti navrtku (A), ciji prorez dovesti prema
udubljenju na navojnom delu klipnjace i navrtku utvrditi zavrtnjem osi-

guracem (B).

Pri sklapanju klipa klipnjace povratnika, treba obratiti paznju na

sklapanje prstenova prestuljastih zaptivaca, tako da prsten sa dvanaest

ulaznih otvora bude okrenut ka zadnjem delu protivtrzajuceg sistema.

Ovako se vrsi sklapanje prstenova prestuljastih zaptivaca i u kutiji za

zaptivanje povratnika (si. 23).

136. — Sklapanje povratnika vrsi se istim alatom kao i pri raskla-

panju na sledeci nacin:

— spoljni cilindar povratnika (si. 20.0) uvuci u gornji otvor tela

zadnje ogrlice (si. 34. A), pa okruglim kljucem navrnuti navrtku (si. 20, P);
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— na radni cilindar (J) navuci gumeni zjaptiyac (K) i podlosku (L )

,

pa rukom uvrnuti kutiju za zaptivanje (M), koja ostaje u radnom cilindru

dok se radni cilindar ne uvrne u spoljni, cime se radni cilindar cuva od

ostecenja, i

— okruglim kljucem radni cilindar (J) uvrnuti u spoljni cilindar

povratnika (O), posle cega rukom odvrnuti kutiju za zaptivanje cilindra

povratnika (M).

Pri sklapanju treba obratiti paznju na sledece:

— pri uvrtanju radnog cilindra (J) u spoljni cilindar (O) paziti da

otvor na zadnjem delu radnog cilindra bude okregut nadole. Ovo se po-

stize podesavanjem podloske gumenog zaptivaca izmedu radnog cilindra

i zadnjeg ekscentricnog dela cilindra povratnika;

— klipnjacu sa klipom (A) pazljivo sa zadnje strane uvuci u radni

cilindar (J), pri cemu treba obratiti narocitu paznju da se ne ostete ivice

gumenih prestuljastih zaptivaca klipa klipnjace;

— kutiju zaptivaca (M) navuci na klipnjacu (A) a zatim je uvrnuti u

njeno leziste, pri cemu takoder treba obratiti paznju da se ne ostete ivice

gumenih prestuljastih zaptivaca;
— na klipnjacu (A) navrnuti navrtku granicnik (B);

— u poklopac radnog cilindra (si. 20, F) staviti podlosku (G) i zapti-

vac (H), pa vecim makazastim kljucem B102—59009 poklopac (F) uvrnuti

na radni cilindar povratnika (J);

— na telo kutije ventila (si. 21, B) staviti podlosku (C) i zaptivac (D),

pa pomocu okruglog kljuca telo kutije ventila (B) uvrnuti u spoljni cilin-

dar povratnika (E), pri cemu obratiti paznju da cep otvora za. kontrolu,

dodavanje i ispustanje tecnosti iz povratnika (G) bude okrenut. nadole, a

sto se postize podesavanjem podloske gumenog zaptivaca izmedu kucista

ventila iprednjeg ekscentricnog dela cilindra povratnika;

— kroz otvor za punjenje na kutiji ventila, cilindar povratnika napu-
niti sa 7 litara hidraulicnog ulja, za niske temperature, srednjeg (HUNT-S).
Nacin punjenja predviden ie t. 64 (TS-I, B210);

— povratnik pomocu postojeceg pribora za punjenje azota (iz bate-

rijskog RAP-a) napuniti azotom do pritiska od 50 ± o kg/cm 2
. Nacin pu-

njenja povratnika azotom predviden je t. 67 (TS-I, B210).

Ovako napunjeni povratnik ne sklapa se odmah sa ostalim protivtrza-

jucim sistemom, vec se ostavi najmanje dva dana, pri cemu se proverava

da iz cilindra ne izlazi tecnost ili azot.

B — Sklapanje hidraulicne kocnice

137. — Hidraulicna kocnica sklapa se obrnutim redom od rasklapa-

nja. Pre sklapanja kocnice potrebno je sklopiti: prednju i zadnju kutiju

zaptivaca, klipnjacu sa kontraklipnj acorn, automatski temperaturni regu-

lator brzine vracanja, klipnjacu kocnice i prednju ogrlicu.

Sklapanje zaptivackih kutija vrsiti po sledecem:
— zaptivacku kutiju stegnuti u .stegu zasticenu bakarnim ili mesinga-

gim uloscima;
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— u kutiju (si. 26, G) staviti prsten bronzani (F), zaptivac gumeni (E),

prsten bronzani (F). pa opet zaptivac gumeni (E), prsten za pritezanje

cetvrtastog zaptivaca (D). cetvrtasti zaptivac (C), cauru za pritezanje cet-

vrtastog zaptivaca (B) i navrnuti navrtku (A);

— u kutiju (si. 27, G) staviti prsten — kuciste oruglog zaptivaca na
koji pre toga staviti okrugli gumeni zaptivac (F) i (D), zatim staviti cetvr-

tasti zaptivac (C). cauru za pritezanje cetvrtastog zaptivaca (B) i navrnuti

navrtku (A);— u kutiju (si. 28, H) staviti prsten — kuciste okPuglih zaptivaca (F)

na koju pre toga staviti okrugle gumene zaptivace (G) i (E), zatim prsten

za pritezanje cetvrtastog zaptivaca (D), cetvrtasti zaptivac (C). cauru za

pritezanje cevrtastog zaptivaca (B) i navrnuti navrtku (A).

Pri sklapanju prednje i zadnje kutije za zaptivanje jos pre sklapanja,

zaptivac od pamucne pletenice se impregnira (t. 117).

Za sklapanje klipnjace sa kontraklipn.iacom (si. 30) treba uraditi sle-

dece:— klipnjacu kocnice (J) stegnuti u stegu zasticenu sa bakarnim ili

mesinganim uloscima;

— benzinskom lampom zagrejati kraj klipnjace pa u klipnjacu umet-

nuti unutrasnju cauru (H), pri cemu treba, dok je kraj klipnjace jos u

vrucem stanjii podesiti otvore na cauri da se poklope sa otvorima za pro-

tieanje tecnosti na klipnjaci;

— na klipnjacu navuci bronzanu oblogu klipa (G), pa vecim makaza-

stim kljucem B 102—59009 u otvor klipnjace uvrnuti navrtku (F), koju

utvrditi sa cetiri zavrtnja (E);

— sa prednje strane u klipnjacu (J) uvuci do kraja kontraklipnjacu

(D); — na zadnji kraj kontraklipnjace (si. 29, E) namestiti bronzani klip

kontraklipnjace (F) sa zaptivacima (G);

— uvrnuti zavrtanj ventila temperaturnog uredivaca (H) i pomocu

kljuca sa dva ispusta uvrnuti ublazivac vracanja (J), posle cega kontra-

klipnjacu (E) treba izvuci unapred za oko 500 mm.
Pri sklapanju delova kontraklipnjace, treba obratiti paznju da klip

kontraklipnjace sa dva gumena zaptivaca na sebi ulazi u klipnjacu koc-

nice silom od oko 10 kg, odnosno da se klipnjaca moze rukom pomeriti

napred i nazad. Ublazivac vracanja treba navrnuti postepenim priteza-

njem, pri cemu treba obratiti paznju da se ne deformise klipnjaca.

U produznik klipnjace (si. 29, D) manjim makazastim kljucem uvrnuti

navrtku (C) i izvrsiti letovanje.

Produznik klipnjace (D) da bi se zastitio od korozije treba kalajisati

belim metalom (mesavina kalaja i olova u odnosu 70 : 30%), na sledeci

nacin;— produznik (D) i klipnjacu kocnice (A) radi odmaseivanja oprati

benzinom (B67).— da bi kalaj (beli metal) bolje hvatao, produznik benzinskom lam-

pom zagrejati na temperaturu oko 200"C;
— produznik se dobro namaze pastom za kalaj isanje i benzinskom

lampom beli metal se ravnomerno raznosi po zavojima na produzniku, pa

posto se celi zavoj kalaj ise, produznik se ispira u hladnoj vodi;
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— benzinskom lampom se navojni k'raj klipnjace (A) zagreje na
temperaturu oko 200°C. Dok je kraj klipnjace jos vruc u njega se uvrne
produznik (D) do kra j a, koji se od samoodvrtanja osigura zavrtnjem osi-

guracem (B). pa se zavrtanj osigurac da se ne bi odvrnuo, zalije kalajem.

Sklapanje temperaturnog uredivaca brzine vracanja treba izvrsiti na
sledeci nacin:

— u temperaturni uredivac (si. 30, K) uvrnuti ventil (N). koji utvr-

diti civijom (M);

— na drugi kraj uredivaca uvrnuti zavrtanj (L) koji takode utvrditi

civijom (M);

— pomocu zglobastog kljuca B210—50007 temperaturni uredivac (K)

uvrnuti u telo kontraklipnjace (D) do kraja, pa ga zatim obavezno odvr-
nuti za cetiri obrta ulevo, posle cega uvrnuti zavrtanj osigurac (C), staviti

zaptivac (B) na cep (A), koji zatim uvrnuti u kontraklipnjacu;

— sklopljenu kontraklipnjacu (si. 25, G) uvuci u klipnjacu (H).

Ukoliko je vrsena zamena delova koji regulisu duzinu trzanja sa no-

vim rezervnim ili ispravnim delovima skinutim sa drugih haubicac, po-

trebno je izvrsiti podesavanje delova (t. 138). Ukoliko se upotrebljavaju

delovi koji su skinuti sa drugih oruda, oznake na tim delovima koje su

oznacavale polozaj dela, treba na odgovarajuci nacin odstraniti, posto ce

se na deo staviti nove oznake;

— klipnjacu sa kontraklipnj acorn zajedno uvuci u cilindar koc-

nice (M);

— na zadnju kutiju zaptivaca (O) staviti bakarni zaptivac (N), pa

zatim kukastim kljucem kutiju (O) uvrnuti u cilindar kocnice (M);

— cilindar kocnice (M) zadnjim krajem uvuci u donji otvor zadnje

ogrlice, pa okruglim kljucem uvrnuti navrtku (P);

— na prednji kraj cilindra kocnice (M) navuci zaptivac (V) prednju

ogrlicu polugu uredivaca duzine trzanja (R); staviti gumeni zaptivac (V)

i'podlosku (U), pa okruglim kljucem na cilindar povratnika (si. 20,0) na-

vrnuti navrtku (V) do kraja;

— na polugu uredivaca duzine trzanja (si. 16, F) navuci cauru (G),

podlosku (H) i podlogu zastitne kape (D).

Pri namestanju hidraulicne kocnice obratiti paznju da se brisaci cevi

(si. 31, J i K) prednje ogrlice ne ostete.

138. — Za podesavanje kocnice treba imati u vidu da kontraklip-

njaca ima 6 kanala od kojih 2 kratka i siroka, 2 duga i siroka i 2 duga i

uska.

Podesavanje kocnice vrsi se pomocu odgovarajuceg kontrolnika na

sledeci nacin:— klipnjaca sa klipom navuce se na kontraklipnjacu i postavi tako,

da su prema otvorima na klipu okrenuta dva dugacka kanala kontra-

klipnjace, od kojih je jedan. uzak a drugi sirok. Dva kanala su potpuno
otvorena kako na gornjem otvoru klipa tako i na donjem;
— ovakav polozaj klipnjace i kontraklipnjace utvrdi se pomocu

kontrolnika, pa se klipnjaca sa kontraklipnjacorn stavi u cilindar kocnice;
— kontraklipnj aca se poveze sa polugom uredivaca duzine trzanja

na taj nacin sto se najpre zupcasti sektor postavi na polugu uredivaca u
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L takav polozaj, da kasnije kada regulator radi i pri najvecoj elevaciji, on

I ne udari o aluminijusku kapu cilindra kocnice. Tada se uzme zupcanik

I kontraklipnjace i pazljivo stavlja na kontraklipnjacu da se ukopca sa

I zupcastim sektorom poluge uredivaca duzine trzanja. Privremeno ovaj

I se osnovni polozaj zabelezi iglom za obelezavanje i to: kontraklipnjace sa

I zupcanikom, zupcanik sa zupcastim sektorom i zupcastog sektora sa polu-
* gom uredivaca: zatim se klipnjaca i kontraklipnjaca zajedno sa kontrol-

nikom izvuku iz cilindra kocnice i kontrolnik skine, klipnjaca i kontra-

klipnjaca se ponovo stave u cilindar i zupcasti sektor se ukopca u zup-

canik' kontraklipnjace. Da se klipnjaca ne bi okretala pridrzava se kljucem;

— daje se elevacija i posmatra rad uredivaca duzine trzanja. Kod

na^iba od 62". kompletna klipnjaca sa kontraklipnjacorn izvadi se iz cilin-

dra kocnice. a zatim se pregleda kako stoje kanali kontraklipnjace u od-

nosu na otvore klioa klipnjace. Treba da se vide potpuno otvorena dva

siroka i kratka kanala i ako je tako podesavanje, ono je pravilno izvrseno.

Posle podesavanja, osnovne polozaje zupcastog sektora i zupcanika

kontraklipnjace, kao' i njihove polozaje u odnosu na polugu ^uredivaca

duzine trzanja i kontraklipnjacu, treba obeleziti kao nulti polozaj — nu-

lom, kako je to obelezeno na novim haubicama.

Posle obelezavanja nultih polozaja treba skinuti zupcanik i nosac

(si. 16. B i C). Na prednju kutiju za zaptivanje (si. 25, D) navuci zaptivac

(El. pa okruglim kljucem kutiju zaptivaca uvrnuti u cilindar kocnice (M).

Namestiti nosac i zupcanik (si. 16, C i B), navrnuti navrtku (A), zatim

staviti zastitnu kapu i podlosku (si. 25, S i C) i navrnuti navrtku (A) koju

od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (B).

Punjenje hidraulicne kocnice vrsi se na haubici i to pre nego stp se

navrne prednja kutija zaptivaca. Cevj se da nagib 62° i u kocnicu kroz

otvor za punjenje na gornjoj strani prednje ogrlice nalije se 6,3 litara

hidraulicnog ulja, za niske temperature, srednjeg, HUNT-S, pa otvor za-

tvori navojnim cepom. Po punienju navrne se prednja kutija zaptivaca.

Nacin punjenja hidraulicne kocnice tecnoscu predviden je u t. 60 TS-I,

B210.

C — Sklapanje prednje i zadnje ogrlice

139. _ Opravljeni ili zamenjeni delovi prednje i zadnje ogrlice skla-

paju se obrnutim redom od njihovog rasklapanja. Pri sklapanju koristi se

alat koji je koriscen pri raskiapanju. Sklapanje ogrlica vrsi se na sledeci

nacin:

— u izrez na prednjoj ogrlici staviti kotrljacu, kuglicni lezaj i limeni

zastitnik (si. 31, E
_

i D) zatim utisnuti ekscentricnu osovinu kotrljace (G);

— makazastim kljucem B 102—59009 na kraj ekscentricne osovine

navrnuti navrtku (H) i zavrtanj (F). Na ovaj nacin redom sklopiti i ostale

kotrljace na prednjoj i zadnjoj ogrlici.

Posto kod haubica od broja 1134 pa dalje postoji na prednjoj i zadnjoj

ogrlici nesto izmenjen sklop kotrljaca (si. 32), to je za sklapanje potrebno

uraditi sledece:

— u leziste na ogrlicu staviti kotrljacu (C), zastitnik (B) a potom

uvuci osovinu (D);
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— plocu (E) uzubiti sa osovinom i utvrditi sa zavrtnjevima (F);

— u glave zavrtnjeva uvuci zicu za osiguranje (G) i na taj nacin
osigurati zavrtnjeve od samoodvrtanja;

— na obode srednjeg otvora prednje ogrlice staviti zadnji i prednj

i

brisac cevi (si. 31
;
J i K), zatim na srednji otvor staviti poklopac (L), koji

na prednjoj ogrlici utvrditi zavrtnjima (M);

— na cepove (A) staviti podloske (B) i gumene zaptivace (C), pa zglo-
bastim kljucem B210—50007 cepove (A) uvrnuti u otvore na ogrlici;

— u donje leziste zadnje ogrlice (si. 33) namestiti zupcasti sektor
(H). koji za ogrlicu utvrditi sa pet zavrtanja (J);

— na rame ogrlice (si. 35, A) navuci podlosku (B) i iglicasti lezaj (C)

pa viljuskastim kljucem navrnuti navrtku (D), koju od samoodvrtanja
osigurati zavrtnjem osiguracem (E).

Posto kod haubica od broja 1134 pa dalje postoje klizni lezajevi to je
za njihovo namestanje potrebno:

— na rame ogrlice (si. 36) navuci podlosku (B), brisac (F) klizni lezaj

(G), brisac (F) navrnuti navrtku (D) i osigurati je zavrtnjem osigura-
cem (E);

— na levo rame zadnje ogrlice navuci podlosku (si. 33, N) i iglicaste

lezaje(K);

— na nosac staviti odstojni prsten (L), pa rukama i okruglim kljucem
uvrnuti nosac (G) u levo rame zadnje ogrlice;

— branik nisandzije (B) navuci na njegov nosac pa ga utvrditi zavrt-
njima (C)

;

— zavrtnjima (F) utvrditi opruge (E) a zatim namestiti rucicu za poti-

skivanje obarace (D);

— odbojnike gumene (si. 34, J) staviti u leziste i utvrditi in zavrt-
njima sa podloskama (C i H);

— na obode srednjeg otvora staviti brisace cevi (B i K), pa preko
prednjeg brisaca namestiti prstenasti poklopac (C), koji utvrditi sa cetiri

zavrtnja (D).

Po izvrsenom sklapanju zadnje ogrlice, treba obavezno proveriti eks-

centricnost ramena, koja ne sme biti veca od 0,02 mm, kao i ekscentricnost

nosaca daljinara koji od ose ramena ne sme odstupati vise od 0,27 mm
(t. 123).

Po sklapanju obe ogrlice — zadnje, prednje i cevi lisnatim merilom
proveriti zazor izmedu gornjih kotrljaca i cevi, koji ne sme biti veci od

0,45 mm.

3. — GORNJI LAFET

140. — Rasklapanje, opravke, odrzavanje i sklapanje gornjeg ia-

feta i to:

— izravnjaca;

— sprave za davanje nagiba cevi;— sprave za davanje pravca cevi;— tela gornjeg lafeta, i— gornjih stitova.
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(1) IZRAVNJAC I

A — Skidanje i rasklapanje izravnjaca

141. — Skidanje izravnjaca vrsi se posto se najnre skine daljinar
ft. 2,22) i stitovi (t. 178), na sledeci nacin:— spravom za davanje nagiba dati cevi najvecu depresiju— u otvore zavojne caure (si. 38. R) cilindra izravnjaca, koji se skida,
uvuci granicnu viljusku B210—38500 cime se izravnjac iskljuci;— sa krajeva osovine (si. 37, F) za utvrdivanje izravnjaca sa nosacem
stita, izvuci rascepke (C) i skinuti podloske (B) za utvrdivanje viljuske
kiipa izravnjaca (D):

— dok jedan posluzilac rukama pridrzava gornji deo izravnjaca, spra-
vom za davanje nagiba (t, 48) daje se lagano elevacija cevi dok se kuglicna
peta oslobodi od ramena, zatim gornji deo izravnjaca preklopiti unapred
i povuci navise, cime se oslobodi od donjeg oslonca na nosacu stitova (A).

SI. 37 — Oslonac izravnjaca na gornjem lafetu:

A — Laiet gornji, telo B210-20004; B — Podloska osovine oslonca izravnjaca B210-
-20O15

;
C — Rascepka o.sovinc osLcnca izravnjaca 332,10-20021; D — Klip izravnjaca

sa viljuskom B210-23005; E — Obloga zastitna, gumena B210-23006; F — Osovina
oslonac izravnjaca B210-20012.

Na isti nacin skinuti i drugi izravnjac. Izravnjaci se mogu skinuti i

na drugi nacin pri cemu treba ispustiti azot u potpunosti, a cev podici jos
za izyesnu meru i utvrditi je podupiracem, pa cev osloboditi od uzeta
dizalice.
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142. — Rasklapanje izravnjaca (si. 38) vrsi se na sledeci nacin:

— zglobastim kljucem B210—50007 odvrnuti cep otvora za punjenje

(D), pa zatim odvrnuti zavrtanj (C) i okrenuti ventil (B) ulevo za 1/2 do

1 obrt i ispustiti azol;

— nacin delimicnog ili potpunog ispustanja azota iz izravnjaca pred-

viden je u t. 89 1 90 (TS-I, B210);

— kompletni ventil (B) odvrnuti potpuno i rastaviti ga na delove;

— izvuci civiju (si. 24. J) i sa donjeg kraja tela ventila skinuti prste-

nove (B i C), zaptivace (D) i prsten (E) a zatim navrtku (G) odvrnuti sa

tela ventila (F). Ventil na izravnjacu istovetan je sa ventilom na po-

vratniku;

— preseci zicu koja utvrduje gumenu zastitnu oblogu (si. 38, 0), pa

zatim oblogu skinuti:

— kljucem od 75 mm odvrnuti i skinuti zavojnu cauru (M) i podme-

tac (L), kojom prilikom ispustiti hidraulicno ulje, za niske temperature,

srednje HUNT-S iz izravnjaca. Ispustanje tecnosti iz izravnjaca propisano

jet. 85 (TS-I, 210);

— rukom izvuci klip (N) iz cilindra, izvaditi brisac (K) i prsten (H).

olovni prsten (J), prsten (H), prsten (G), prestuljasti zaptivac (F) i pr-

sten (E)

;

— alatom za vadenje iz unutrasnjosti cilindra izvaditi bronzani pr-

sten za vodenje klipa izravnjaca.

Posle izvrsenog rasklapanja, sve delove oprati u dizel-gorivu (D2),

cistim krpama ih dobro obrisati i pripremiti za detaljnu defektaciju.

B — Opravka izravnjaca

143. — Kod izravnjaca najcesce opravke zahtevaju sledeci delovi:

— klip izravnjaca;

— prsten za vodenje klipa izravnjaca;

— zaptivajuci sistem oko klipnjace;

— ventil za kontrolu i punjenje azotom, i

— cilindar izravnjaca.

a) Klip izravnjaca

144. — Na klipu izravnjaca (si. 38, N) nastaju sledeci kvarovi:

— ispustanje azota na varu klipa, i

— opadanje hromne prevlake sa klipa.

Ispustanje azota na varu klipa nastaje sto var koji spaja dva dela

klipa popuca.

Neispravnost se otklanja skidanjem na strugu starog vara i ponovnim

eiektricnim zavarivanjem, obradom na strugu i brusenjem posle varenja.

Opadanje hromne prevlake na klipu nastaje usled toga sto hromna

prevlaka dugom upotrebom postaje porozna i propada. Uzroci su razni a
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najcesci je sto jedan ciea klipa pri svakom nagibu cevi izlazi iz cilindra i

cesce je u dodiru sa spoljnim vazduhom. Kako je ovaj deo klipa nakvasen
uljem HUNT-S, a ostali deo je pocl uticajem azota u cilindru izravnjaca,

to dolazi do izvesnog stepena oksidacije. sto prouzrokuje slabljenje otpor-

nosti i propadanje hromne prevlake na klipu.

Opravka se vrsi skidanjem stare hromne prevlake, ponovnim hromi-
ranjem i brusenjem. Skidanje stare hromne prevlake vrsi se elektricnim

putem u alkalnom kupatilu sastavljenom od natrijum hidroksida (NaOH)

SI. 38 — Izravnjac, rasklc-pljen:

A — Cilindar izravnjaca, lev! B210-23002, desni B210-23O03; B — Ventil cilindra
izravnjaca, komplet; C — Zavrtanj MS, osigurac navrtke ventila B210-19313- D —
cep otvora za punjenjc izravnjaca azotom. mesingani B2 10- 19301; E — Pi'sten pre-
stuljastog zaptivaca cilindra izravnjaca B2 10-23012; F — Zaptivac presuljasti, gu-
meni B210-23013; G — Prsten za pritezanje prestuljastog zaptivaca, bronzani B210-
-23011; H — Prsten odstojni navojne caure. bronzani B210-23010; J — Prsten navojne
caure cilindra izravnjaca, olovni B210-23008; K — Brisac klipa izravnjaca od f ilea

B210-23001; L — Pcdmetac zavojne caure cilindra izravnjaca, eelieni B210-23007:
M — Caura 98 x 2 mm navojna, cilindra izravnjaca B210-23004; N — Klip izrav-
njaca sa viljuskcm B210-23005; O — Obloga zastitna, gumena B210-23006; P —

Izravnjac B2 10-23000; R — Otvori za granicnu viljusku.

Ill
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i vode (H.'O) u odnosu 0,2 : 1 (ecnatrona). Radi se strujom napona 6 V.

Klip se u kupatilo stavi kao anoda, a kao katoda moze da posluzi gvozdena

ploea. Skidanje hromne prevlake traje oko 3 sata, proces se nadgledanjem

proverava. Doklegod se na klipu nalazi hrom, njegov izgled je zelene boje,

a kada se hrom skine i ostane osnovni materij al od kojeg je klip izraden,

njegov je izgled taman. Prestanak elektricnog procesa vidi se po tome

sto se iznenada povecava napon struje. Sam proces pracen je oslobadanjem

prilicne kolicine toplote, usled cega moze nastupiti proces i na osnovnom

materij alu. Da bi se ovo sprecilo, potrebno je da se kada hladi hladnom

vodom i stalno odrzava temperatura do 40°C.

Po skidanju hroma, povrsinu klipa treba obrusiti na precnik 64,7

—

64.9 mm, a zatim je filcanim tocilom uglacati. Pri brusenju i glacanju

treba paziti da ne dode do pregrejavanja materij ala, jer posle na takvim

mestima hrom ne prianfa i ljusti se. Mesta koja se ne hromiraju prema-

zuju se nitro-lakom tri do cetiri puta.

Ovako pripremljen klip ide na odmascivanj e i nagrizanje. Odmasci-

vanje se vrsi pomocu cijan natrijuma, ecnatrona ili natrijumfosfata. Posle

ovog, klipa se ispira hladnom vodom a zatim stavlja u kupatilo za nagri-

zanje. Rastvor u kupatilu za nagrizanje treba da sadrzi na jednu litru vode

100 grama hromne kiseline i 10 grama sumporne kiseline. Klip se u kupa-

tilo stavlja kao anoda u kome se propusta struja jacine 20 Amp/dm- i

napona 8 V. Proces traje pet mmuta. Nagrizen klip dobije sivobelu boju

1 jedva primetne tragove nagrizenosti.

145. — Hromiranje klipa vrsi se iskljucivo u rastvoru hromne kise-

line u za tu svrhu pripremljenom kupatilu (vidi TU-587). Rastvor hromne

kiseline ne sme da sadrzi slobodnu sumpornu kiselinu ili neke druge soli

i primese. U rastvor se osim hromne kiseline dodaje 0,5 litara sumporne

kiseline na 100 litara hromne kiseline. Kolicina hromne kiseline treba da

iznosi 400 grama u litri teenosti.

Kupatilo treba najpre zagrejati na 40°C, klip obesiti uspravno o ka-

todu. a o anodu obesiti olovne ploce sa dodatkom 10% antimona, savijene

u obliku cevi. Ukljucivanjem struje jacine 50 Amp/dm-, nastaje proces

hromiranja, koji traje oko 24 casa, za koje se vreme na klipu uhvati sloj

hroma debljine 0,3 mm. Vazno je da se tokom celog procesa odrzava kon-

stantna temperatura 40°C i jacina struje 50 Amp/dm-.

Po zavrsenom hromiranju, klip treba izvaditi iz kupatila i oprati u

toploj vodi (60—70°C), kako bi se isprali svi ostaci kiseline.

Posle ovoga vrsi se otpustanje klipa radi odstranjivanja vodonika iz

hroma, kako bi se otklonio unutrasnji napon hromne prevlake kao i stvo-

rila bolja vezivna moc sa osnovnim materijalom klipa. Otpustanje klipa

vrsi se u mineralnom ulju koje ima visoku tacku kljucanja, zagrevanjem

ulja na 180"—200"C; u ulju klip stoji oko jedan sat, a zatim se izvadi i

hladi na vazduhu.
Po zavrsenom hromiranju klip treba brusiti tako da njegov precnik

iznosi 65 f8. Hromiranje izvrsiti po TU-587. Brusenje povrsina treba da je

glatka bez tragova tocila. Dobro hromiran klip treba da ima prevlaku sa

polusjajnom povrsinom i bez pora, rupica ili tackica. Tvrdoca hromne pre-

vlake iznosi HB 550 i sitnom turpijom prevlaka se ne bi smela skidati sa

klipa. Velika tvrdoca hromne prevlake obezbeduje da hromirana povrsina

klipa nije tako osetljiva na jace udare i ogrebotine.
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b) Prsten za vodenje klipa izravnjaca

146. _ Prsten za vodenje klipa izravnjaca omogucuje vodenje klipa

izravnjaca pri davanju nagiba cevi. Tokora duzeg rada njegov se unu-

trasnji precnik toliko'ishaba, da nastaje potreba za opravkom.

Ostecen prsten obavezno se zamenjuje rezervnim, sem u izuzetnim

prilikama kada se opravka prstena za vodenje moze izvrsiti metaliziranjem

zicom, koja odgovara kvalitetu materijala MnB (ili za novije serije mate-

rijalu'PCu AllOFe do JUS.C.D2 303) od kojeg je prsten izraden. Posle

metaliziranja pPstena, na strugu treba obraditi njegov unutrasnji precnik

na meru 65 4 0,046 mm.
"Vadenje prstena za vodenje klipa vrsi se specijalnim alatom. Po va-

denju obavezno treba proveriti i spoljni precnik prstena, koji treba da

odgovara sledecim dimenzijama 75+ 0,08 mm. Ukoliko je spoljni precnik

+0,12

prstena manji ili na njemu postoje tragovi deformicije od nabijanja u telo

izravnjaca, potrebno je prsten zameniti ili popraviti metaiiziranjem, na

nacin kako je to izneto kod opravke njegovog unutrasnjeg precnika. Po

izvrsenom metaliziranju spoljni precnik prstena za vodenje treba obraditi

na dimenziju 75+0,08 mm.

c) Zaptivajuci sistem oko klipa

147. — Kod ovo? sistema najcesce se ostecuje gumeni prstuljasti za-

ptivac (si. 38, F). Ostecenje je cepanje zaptivaca koji nastaje utoliko je

mestimicno otpala hromna prevlaka sa klipa.

Isto tako mogu biti osteceni: olovni prsten (J) i njegovi odstojni prste-

novi podmetaci (H), koji izvestan deo zaptivanja primaju na sebe, i filcani

brisac (K), koji obezbeduje da u zaptivajuci sistem ne upadne vlaga i pr-

ljavstina.

Neispravnost gumenog prestulj astog zaptivaca i ostalih navedenih

delova u zaptivajucem sistemu oko klipa otklanjaju se zamenom oste-

cenih delova rezervnim.

d) Ventil za kontrolu i punjenje azotom

148. — Kod ventila nastaju neispravnosti ga sledecim delovima:

— na telu ventila;

— na gumenim zaptivacima ventila, i

— na gumenom prstenu cepa.

Telo ventila svojom konusnom povrsinom na kraju, naleze u odgo-

varajuce konusno leiiste u cilindru izravnjaca, cime se vrsi zaptivanje.

Ostecenja konusnih povrsina na telu ventila ili na cilindru izravnjaca iza-

zivaju ispustanje azota.

Neispravnost se otklanja ponovnim tusiranjem (brusenjem) konusnih

povrsina sitnim brusnim prahom natopljenim uljem. Konusnu povrsinu

tela ventila treba natopiti uljem i umociti je u sitan brusni prah, pa telo

ventila konusnim krajem namestiti u konusno leziste u cilindru izravnjaca.
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Telo ventila okretati rukama sve dok njegov konusni kraj potpuno ne

nalegne u konusno leziste cilindra izravnjaca. Dobro uglacane konusne

povrsine treba da imaju izgled zatvorenosive boje.

Gumeni prsten cepa, ukoliko je ostecen, prouzrokuje ispustanje azota

tila, cine sistem zaptivania kod ventila. Ukoliko su zaptivaci osteceni, treba

ih zameniti novim.

Gumeni prsten cepa, ukoliko je ostecen prouzrokuje ispustanje azota

na cepu za dodavanje i kontrolu azota, zbog cega ga treba zameniti novim.

e) Cilindar izravnjaca

149. — Kod cilindra izravnjaca moze doci do ispustanja azota na

mestima gde je zavaren poklopac.

Neispravnost se otklanja skidanjem starog vara i ponovnim elektro-

zavarivanjem poklopca, posle cega se var obradi na strugu.

Ostala vanjska ostecenja i prskotine na cilindru opravljaju se takode

elektrozavaPivanjem, posle cega se varovi, ukoliko ometaju rad, sastruzu

i izravnaju brusnim kamenom, pa brusnim platnom odgovarajuce finoce

izglacaju.

C — Sklapanje i namestanjc izravnjaca

150. — Sklapanje izravnjaca vrsi se na sledeci nacin:

— utisnuti vodeci prsten u cilindar izravnjaca (si. 38, A), pa zatim

u cilindar redom staviti prsten prestuljastog zaptivaca (E), prestuljasti

zaptivac (F), prsten za pritezanje (G), odstojni prsten (H), olovni prsten

(J) i odstojni prsten (H), filcani brisac (K); na zavojnu cauru navuci pod-

metac (L),' pa u cilindar uvrnuti zavojnu cauru (M). Utiskiv-anje vodeceg

prstena klipa vrsiti udaranjem cekicem preko drvenog oslonca. Podesa-

vanje oiovnog prstena vrsiti rucnim strugacem;

— sklopiti ventil — telo ventila (si. 24, F) uvrnuti u navrtku, pa na

telo navuci prsten (E), zaptivace (D) i prstenove (C i B), pa prsten (B)

utvrditi civijom (J). Sklopljeni ventil (si. 38, B) uvrnuti u leziste na cilin-

dru i njegovu navrtku od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem (C);

— klip izravnjaca pre stavljanja u cilindar izravnjaca dobro obrisati,

pri cemu ga ne dodirivati golom rukom, vec gumenim rukavicama, i

— u izravnjac staviti 0,250 kg hidraulicnog ulja, za niske temperature,

srednjeg, HUNT-S i napuniti ga azotom.

Punjenje hidraulicnim uljem, srednjim (HUNT-S) i azotom vrsi se na
sledeci nacin:

— jos pre stavljanja zaptivajuceg sistema, drzeci cilindar vertikalno,

tacno izmeriti 0,250 kg hidraulicnog ulja, srednjeg HUNT-S, sipati u
cilindar izravnjaca, posle cega staviti zaptivajuci sistem; dodavanje tec-

nosti u izravnj ace predvide.no je t. 86 (TS-I, B210);
— klip izravnjaca blokirati granicnom viljuskom, pa izravnjac steg-

nuti u stegu zasticenu sa bakarnim uloscima, i

— odgovarajucim priborom za punjenje izravnjaca azotom, izravnjac

napuniti azotom pod pritiskom od 28 ± 3 kg/ cm- (t. 91, TS-I, B210).

114



Na isti nacin sklopi se i napuni i drugi izravnjac.

Sklopljeni i napunjeni izravnjaci se ne namestaju odmah na haubicu

vec se ostave da stoje dva dana, posle eega se ponovo proveravaju i po

potrebi dopunjuju, pa tek onda ukoliko nema ispustanja tecnosti i azota.

namestaju se na haubicu.

151. — Namestanje izravnjaca vrsi se na sledeci nacin:

— sklopljene izravnjace donjim viljuskama klipova namestiti na

donje oslonce na nosacima stitova;

— navuci podloske na osovine— oslonce i uvuci rascepke;

— prednji kraj cevi omotati uzetom i dizalicom zategnuti uze, pa

cev osloboditi od podupiraca;

— gornje kraieve izr-aynjaca sa kuglicnim petama podesiti prema

lezistima njihovih ramena, pa davanjem depresije cevi uporedo pomocu

dizalice i sprave za davanje nagiba cevi omoguciti izravnjacima da kuglic-

nim petama nalegnu u lezista ramena, dok se granicne viljuske ne oslobode

pritiska, pa posto se proveri pravilnost naleganja oba izravnjaca, iz otvora

zavojnih caura cilindra izvuci granicne viljuske, i

— osloboditi cev od uzeta dizalice, sa spravom za davanie nagiba cevi

proveriti mogucnost davanja nagiba cevi od najvece depresije do najveceg

moguceg nagiba i obratno.

SI. 39 — Blokirnnje cevi
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(2) SPRAVA ZA DAVANJE NAGIBA CEVI

A — Skidanje i rasklapanje sprave za davanje nagiba cevi

152. — Skidanje sprave vrsi se na sledeci nacin:

— najpre skinuti stitove prema t. 178;— cev i protivtrzajuci sistem sa nazubljenim sektorom (si. 39), uko-

liko nisu skinuti, treba blokiPati na sledeci nacin:
— cevi dati nagib oko 40°, pa kroz prvi prednji otvor nazubljenog sek-

tora provuci okruglu polugu precnika 35 mm tako, da njeni krajevi predu
prednje ivice stranki gornjeg lafeta;

— spravom za davanje nagiba cevi davati depresiju cevi dok se po-

luga svojim krajevima sa nazubljenim sektorom ne osloni o prednje ivice

stranki gornjeg lafeta;

— klestima pokidati zicu za osiguranje glava zavrtanja kojima su
kutije sprave utvrdene za telo gornjeg lafeta;

— kljucem odvrnuti dva zavrtnja (si. 40, F) na levoj kutiji zupcanika
(G), dva zavrtnja (si. 41, B) na desnoj kutiji zupcanika (O), i tri zavrtnja

(B) na kutiji puznog prenosa (C);

— radi lakseg skidanja sprave odvrnuti jos cetiri zavrtnja (si. 44,

B-16) koji spajaju desnu kutiju kupastih zupcanika sa kutijom puznog
prenosa sprave, i

— rukama uz pomoc cinkanog cekica skinuti levu kutiju (si. 40, G),

zatim desnu (si. 41, O) i najzad kutiju puznog prenosa (C) zajedno sa po-

kretackom osovinom sa zupcanikom sprave izvuci iz lezista.

Ekscentricne caure (si. 47, A) pokretacke osovine sa zupcanikom ne
treba skidati sem ukoliko nisu dobro podesene te ih treba podesavati.

153. — Rasklapanje sprave za davanje nagiba cevi vrsi se na sle-

deci nacin:

— rasklopiti levu kutiju zupcanika (si. 42) na sledeci nacin:

— odvrnuti navrtku (c-37), skinuti podlosku (36) i tocak sa rucicom

(35), a zatim odvrnuti zavrtnje (29) i skinuti nosac tocka (28);

— izbiti civiju (38), pokidati zicu za osiguranje (A-14), odvrnuti za-

vrtnje (13) i skinuti poklopac (12), pa iz kutije (1) izvaditi kompletnu
cauru (8) sa kupastim zupcanikom (5), osovinom sa kupastim zupcanikom

(11) i dva kuglicna lezaja (6 i 9);— odvrnuti zavrtnje (B-24) i skinuti poklopac sa zaptivacem (23) a

zatim iz kutije izvaditi kupasti zupcanik (22) sa dva kuglicna lezaja (19

i 21). Osovina sa kupastim zupcanikom (C-25) potiskuje se udarcima ba-

karnog cekica po cetvrtku osovine sa kupastim zupcanikom. Lezajevi

(B-19 i 21) i (C-26 i 32) skidaju se udarcima cekica preko bakarnih pod-

metaca;— skinuti odstojnu cauru (C-31) sa zaptivacem (33) i prstenom (34);— odvrnuti zavrtanj (A-2), skinuti osigurac (3) i podlosku (4);— bakarnim cekicem izbiti osovinu sa kupastim zupcanikom (11),

skinuti kupasti zupcanik (5), lezajeve (9 i 6) i odstojne caure (7 i 8);— skinuti Segerov prsten (B-15), podlosku (16), prsten i zaptivac

(17il8);— bakarnim cekicem izbiti kupasti zupcanik (22), odvojiti lezajeve

(19 i 21) i odstojnu cauru (20);
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SI. 40 — Sprava za davanje nagiba cevi — kutija zupcanika sprave, leva;

A — Lafet, gornji, telo B210-2O004; B — Popkolac lezista iglicastog lezaja osovine
sprave B210-21428; C — Zavrtanj M5, za utvrdivanje poklopca kutije B210-2H221
D — Pokazivac polozaja gornjeg lafeta za ukljucivanje podupiraca cevi B210-2O016
E — Zavrtanj M5, pokazivaca polozaja gornjeg lafeta B210-20026; F
M12, utvrdivac kutije prenosnika kupastih zupcanika B2 10-21224; G
canika sprave za davanje nagiba cevi, leva B210-21200; H

vanje nagiba cevi, telo B21O-21109.

Zavrtanj
Kutija zup-

Tocak sprave za da-
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— desnu kutiju zupcanika (si. 43) rasklopiti na isti nacin kao i levu,.

s tim sto treba obratiti paznju na sledece:

— osovinu (si. 44 G-25) izvuci ulevo, pri cemu kupasti zupcanik (A-6)

sa kuglicnim lezajem (7) ostaje u poklopcu kutije (9);— odvrnuti zavrtnje (10), mazalicu (11) i skinuti poklopac (9), podme-

tac (8), lezaj (7) i zupcanik (6);

St. 44 — Sprava za davanje nagiba cevi — kutija zupcanika, desna, rasklopljena:

A — Delovi desne kutije prenosnih kupastih zupcanika; 1 — Zavrtanj M5 za utvr-

divanje poklopca kutije B210-21221; 2 — Poklopac kutije prenosnih kupastih zup-

canika B210-21425; 3 — Zupcanik kupasti puza sprave B210-21444; 4 — Caura —
leziste kupastog zupcanika puza, bronzana B210-21407; 5 — Kutija prenosnih kupa-

stih zupcanika, desna, telo B21O-21306; 6 — Zupcanik kupasti duze prenosne oso-

vine B210-21314; 7 — Lezaj kuglicni, radijalni 52 x 25 x 15 mm B210-21209; 8 —
Podmeta5 nosaca desnog tocka i bocnog poklopca od prespan papira B210-21311;

9 — Poklopac kutije prenosnih kupastih zupcanika, bocni B210-21312; 10 — Zavr-

tanj M8 utvrdivac nosaca desnog tocka i bocnog poklopca B210-21223; 11 — Ma-
zalica B210-16004; B — Delovi kutije puznog prenosa: 12 — Podmetac kutije puznog
prenosa. celicni B210-21422: 13 — Podloska caure kupastog zupcanika puza B210-

-21421; 14 — Prsten segero'v caure — lezista kupastog zupcanika puza B210-21434;

15 — Klin kupastog zupcanika puza B210-21411; 16 — Zavrtanj M8, utvrdivac no-

saca levog tocka B210-21223; 17 — Kutija puznog prenosa, telo B210-21412; 18 —
Zaptivac navrtke osovine sprave od filca B21O-21440; 19 — Navrtka M48 x 1,5 mm.
osovine sprave B210-21418; 20 i 23 — Prsten segerov poklopca lezista puza B210-

-21437; 21 — Prsten — oslonac iglicastog lezaja puza B210-21432
;
22 — Poklopac

lezista puza kutije puznog prenosa B210-21426; C — Osovina prenosna, duza i lafet

gornji: 24 — Khn kupastog zupcanika duze prenosne osovine B210-21305; 25 —
Osovina prenosna duza B210-21308; 26 — Lafet gornji, telo B21O-200O4.
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— skidanje lezaja vrsiti udarcima cekica preko bakarnih podloski;

— odvrnuti zavrtnje (B-16) i desnu kutiju (A-5) odvojiti od kutije

puznog prenose (B-17) pa skinuti podmetac (12).

Po odvajanju desne kutije od kutije puznog prenosa skinuti:

— Segerov prsten (14), podlosku (13), zatim odvrnuti zavrtnje (A-l)

i skinuti poklopac sa zaptivacera (2), kupasti zupcanik (3) i cauru lezi-

sta (4)

;

— skinuti Segerov prsten (B-23), poklopac (22), prsten-oslonac (21) i

Segerov prsten (20), pa iz kutije puznog prenosa (17) izvuci kompletan puz;

— u stegu zasticenu sa bakarnim uloscima stegnuti puz (si. 45, E),

skinuti odstojnu cauru (J), aksijalni lezaj (K), cauru odstojnu (M), aksijalni

lezaj (A) i prsten (B);

"— izbiti civiju (O) i odvrnuti navrtku (L), pa skinuti komplet prste-

nastih opruga (N 1—4), Segerove prstenove (C i G), i iglicaste lezaj

e

Pi F)

;

^— odvrnuti zavrtnje (si. 40, C) i skinuti poklopac sa zaptivacem (B);

— puzno kolo i osovinu sa zupcanikora (si. 46, H i C) sprave za dava-

nje nagiba cevi skinuti rukama, pri cemu se, po potPebi, pomoci bakarnim,

cekicem;

— odvrnuti zavrtnje (S), skinuti poklopac (R) i podmetac (P);

— izbiti civiju (N), odvrnuti navrtku (O);

— skinuti zaptivac (M), lezaj (L), cauru (K) i kutiju (G) sa puznim

kolom (H), skinuti klinove (B), prsten odstojni (J), odstojnu cauru (F),

prsten (E) i iglicasti lezaj (D);

— sa leve strane osovine (si. 47, G) skinuti Segerov prsten (C), prsten

(D), iglicasti lezaj (E), zaptivac (F) i ekscentricne caure (A);

— iz lezista prenosne osovine (si. 41, D), skinuti Segerov prsten (E),

u levu stranu istisnuti podlosku (F), zaptivac (G), prsten zaptivaca (H),

odstojnu cauru (J) i iglicasti lezaj (K).

Sve filcane zaptivace kao i podmetace od prespana treba obavezno

menjati pri svakom rasklapanju sprava (za davanje nagiba i pravca cevij.

Po izvrsenom rasklapanju, delove sprave oprati u dizel-gorivu (D2),

pa ih cistim pamucnim krpama dobro obrisati i po izvrsenoj detaljnoj

defektaciji ponovo podmazati srednjom tovotnom mascu (KS-3).

B — Opravka sprave za davanje nagiba cevi

154. — Kod sprave za davanje nagiba cevi, najcesce opravke zahte-

vaju sledeci njeni delovi:

— kupasti zupcanici;

— puz sa puznim kolom;

— osovina sa zupcanikom i zupcastim sektorom;

— prstenaste opruge, i

— tockovi sprave sa rucicama.
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a) Kupasti zupcanici

155 _^ Sprava u svom sklopu ima ukupno devet kupastih zupcanika

na kojima dolazi do habanja zubaca, usled cega se mrtvi hod sprave pove-

cava.'Uslovi kojima treba da odgovara sprava dati su u t. 237. Opravka

i otklanjanje velikog mrtvog hoda vrsi se:

— podmetanjem podmetaca, i

— lepovanjem zupcanika u sklopu.

156, _ Otklanjanje mrtvog hoda podesavanjem i zamenom podme-

taca vrsi se na levoj i desnoj kutiji prenosnih kupastih zupcanika.

Otklanjanje mrtvog hoda kod leve kutije, u kojoj ima cetiri kupasta

zupcanika. vrsi se na sledeci nacin:

— izmedu kutije - nosaca tocka (si. 42, C-28) i kutije prenosnih

kupastog zupcanika (11), staviti potreban broj metalnih podloski
.

od in-

danies fC-27) Na ovaj nacin pomerice se cela kutija — nosaca tocka (2b)

sa osovinom i kupastim zupcanikom (25) i otkloniti mrtav hod kod kupa-

stog zupcanika (A-ll), i

— iznad kupastog zupcanika (si. 43. A-4), koji je u vezi sa velikim

kupastog zupcanika (1 l),staviti potreban broj metalmh podloski od m-

strumentalnog lima, usled cega se pomeri kupasti zupcamk (5) i time

otkloni mrtav hod kod kupastog zupcanika (B-22).

Otklanjanje mrtvog hoda kod desne kutije, u kojoj je smesteno pet

kupastih zupcanika, od kojih je najveci namesten na puzu, vrsi se na

sledeci nacin:

— iznad kupastog zupcanika (si. 43, A-4) koji je u vezn ^ veliRnn

kupastim zupcanikom (si, 44, A-3) puza i ispod osovme sa kupastim zup-

(si. 43, A-9), staviti potreban broj podloski od mstrumentalnog

ima^ pomeranje cele kutije nosaca desnog tocka, ukoliko je to potrebno,

izvrsiti stavljanjem tanjeg podmetaca od prespana umesto dotadanjeg

— za obe kutije stavljaju se cetvrtasti podmetaci od prespana i to.

— za levu — spoljne dimenzije 72 x 72 mm, precmka centralnog kruznog

proreza 60 mm, sa cetiri kruzna proreza na uglovima precmka 8,5 mm, koji

su na medusobnom rastojanju 58 mm:
. , wo— za desnu — spoljne dimenzije 74 x 74 mm, l ostalim Qimenzijama

kao i kod prvog podmetaca.

Podloske za kupaste zupcanike su dimenzije precnika 32,4 x

x 24,5 mm, a razne su debljine od 0,1 mm— 1,8 mm, koje se jos posebno

podesavaju za svaki zupcanik.

157. _ Lepovanje zupcanika vrsi se pastom za poliranje i to svaka

kutija posebno. Ono se vrsi okretanjem rucnog tocka, a moze se tocak

skinuti i njegova osovina prikopcati za osovinu elektromotora jacine 1,5

KS sa brojem obrtaja 1395 ob/min. Za prikljucivanje sprave potrebno je

napraviti prikljucak prema osovmi elektromotora l cetvrci osovme tocka.

Lepovanje zupcanika vrsi se na spravi u sklopljenom stanju. Da bi

se kuglicni odnosno igUcasti lezajevi zastitili od paste za poliranje ume-

sto kuglicnih lezaja koji pripadaju sklopu namestaju se neki drugi, koji se

privreme.no nameste u spravu, a koji se po poliranju skidaju i na nji-

hovo mesto ponovo stavljaju lezaji koji spravi pripadaju. Ukoliko nema
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drugih kuglicnih lezajeva za lepovanje, tada se izraduju prstenovi od
prespana dimenzije precnika 52 x 25 x 1,5 mm, sa kojima se zasti-
cuju kuglicni lezajevi.

Lepovanje leve kutije vrsi se tako sto se kutija okrene otvorom na-
vise, kojom prilikom treba zastititi cetiri kuglicna lezaja. Pastu za poli-
ranje (»Fma polir-pasta broj 3«) staviti samo oko zuba zupcanika tako da
lh prekrije. U toku rada pastu posle svakih petnaest minuta zameniti no-
vom. Lepovanje traje oko 45 minuta.

Lepovanje desne kutije vrsi se jednako kao i kod leve, samo sto se
kod desne zasticuju pet kuglicnih lezaja a kutija puznog je odvojena.

Po zavrsnom lepovanju, delove treba oprati u dizel-gorivu (D2) a
zatim benzinom, posle cega ih treba dobro obrisati.

Lepovanje je neophodno ukoliko, je pri opravci otklanjanje mrtvih
hodoya vrseno podmetacima, zbog cega se dobija tezak rad prenosa usled
povecane povrsine naleganja kupastih zupcanika. Lepovanjem tj. medu-
sobnim trljanjem zupcanici se razraduju, pri cemu se njihove dodirne
povrsine svode na odgovarajuce granice a time i trenje svodi na najmanju
meru. Povrsine zupcanika se toliko uglacaju da imaju izgled poliranih
povrsina.

b) Puz sa puznim kolora

158. — Kod puznog prenosa posle duzeg rada neispravnost nastaje
na puznom kolu, koje je izradeno od mekog matePijala — mangan-bron-
ze (Mn B), usled cega se brze trosi od puza koji je izraden od celika.

Pri pregledu puzno kolo treba da odgovara sledecim uslovima: na
njemu ne smeju postojati otisci od puza, a nalezuca povrsina zuba mora
lznositi po visini i po sirini minimum 50%. Za postizanje zahtevne povr-
sine naleganja dozvoljava se tusiranje, s tim da bocni zazor izmedu zuba
zupcanika i puza iznosi maksimalno 0,25 mm. Kliraanje puznog kola na
osovini i bocni zazor kod utora za klin nije dozvoljeno, ali se moze dozvo-
liti povecanje sirine klinova van propisanih granica.

Puzno kolo koje ne odgovara gornjim uslovima zameniti rezervnim
ispravnim. Pri ugradivanju novog kola, da bi se mrtvi hod sveo na naj-
manju meru, potrebno je izvrsiti podesavanje puznog kola na sledeci na-
cin:

— puz namazati plavom bojom za tusiranje, pa sklopiti kutiju bes-
krajnog prenosa;

— puz okrenuti nekoliko puta a zatim skinuti puzno kolo;— mesta na kojima je puz ostavio plave tragove treba sastrugati
rucnim grebacem.

Ovaj se rad ponavlja sve dok se ne dobije lagan i ravnomeran rad
sprave, koji treba da bude lagan, ravnomeran, bez secanja i zajedanja.

Po izvrsenom podesavanju puznog kola:

rasklopiti spravu i delove ocistiti i podmazati lezisnom mascu

sklopiti obe strane sprave, pri cemu kutije zupcanika ispuniti za
u 4 zapremine srednjom lezisnom mascu (LM-3);

(LM-3);

127



_ osovinu tocka prikljuciti elektromotoru i celu spravu okretati na

prazno oko 30 mmuta. Posle ovoga posto se ohladi, spravu namestiti u

odgovarajuca lezista na haubici (t. 163).

c) Osovina sa valjkastim zupcanikom i nazubljenim sektorom

159 — Nazubljeni sektor i osovina sa valjkastim zupcanikom izra-

deni su od iednorodnog materijala FLW 1452 S4/3, te irn ]e pod-

jednako. Trosenje zubaca izaziva veci zazor usled cega je otezan rad pri

^SSvnosft otklanja podesavanjem ekscentricnm caura (si. 47 A),

pomocu kojm se osovina (G) svojim zupcima dovodi blize zupcima nazub-

lienor sektora, i to na sledeci nacin:
. „ , . , • .

13 1 postaviti obe ekscentricne caure za podesavanje u pocetni polozaj

sredniim izrezom prema zavrtnju za utvrdivanje (J);
,„- ;st„.1 osovinu sa kutijom puznog prenosa stavita u "? lho™.

ma- obe ekscentricne caure pokretati take, da sledec izrez, dodu prema

zavrtniima za utvrdivanje (J), pri cemu se osovina pnblizuje nazubljenom

setou Pomenti obe caure podjednako da se ne bi dotao isk,v ™ o-

zaj osovine, a po sklapanju sprave jog i upredem polozaj leve kutije u

°dn0^ pribulavaii osovinu dotle dok se zazor izmedu osovine i sektora

ne svede na najmanju meru i ne dobije utisak da

radi posle cega treba obe ekscentricne caure (si. 47, A) utvrdit zavrtnjima

(J) a osovinu izvaditi, bez bojazni da ce se pokvariti polozaj ekscentncmh

caura.
Pomeranje ekscentricnih caura vrsi se stavljanjem mesinganog izbi-

iaca vrhom u'izreze caura i laganim udaranjem cekioa.

Ako su osovina i zupcasti sektor ishabani u tolikoj men da se pribli-

zavan^e osovine ne mole izvrsiti pomocu ekscentricnih caura tada se

S^aftlSStofu zupcastog sektora nanize. Ovo se radi tako sto se saffiS sektor, f rupe za utvrdivanje zavrtnjima i polozajmm

klinovima na ogrlici zavare i varovi obrade. Izbuse se nove rupe za po-

trZu mem mle od predaSnjih i sektor utvrdi u noV1m rupama.

Normalno podesavanje izvrsi se prema srednjem delu sektora a zatim

se struganjem i postepenim skidanjem prema krajevima sektora izvrsi

podesavanje ostalih zubaca, tako da .je moguc lak rad celom Povi— na-

Lbljenog dela sektora. Ovo proveravati na taj nacm sto u gomji l^t treba

ugraditi ekscentricne caure sa lezajima i osovinu sa zupcanikom a pome-

ranje ogrlice sa zupcastim sektorom izvrsiti rukama.

d) Prstetiaste opruge

160 . _ Prstenaste opruge (si. 45, N) smestene su u kutiji puznog

prenosa sprave sa ciljem ublazivanja udara puza koji nastaje zbog odskoc-

nog ugla pri opaljivanju. Usled udara dolazi do slabljenja ill Piskanja

prstenastih opruga, sto se otklanja zamenom opruga rezervnim ispravmm.

Haubice do broja 1133 imaju jednu vrstu, a haubice od broja 1134
J

» ^

drugu
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161. — Ispitivanje jacine prstenastih opruga kod haubica do br.1133

proverava se na sledeci nacin:

na trn precnika 54
j£2 mm, staviti garnituru prstenastih opru-

ga (si. 45, N), koje stisnuti silom od 62,8 kg i u stisrmtom stanju izmeriti

visinu opruga;
— izmerena visina stisnutih opruga treba da iznosi 33 ±0,5 rnm (a mi-

nimalno 32 mm); ako je manja od 32 mm, zna.k je da su opruge oslabile

i da ih treba zameniti novim.

Duzina ovih opruga u slobodnom stanju 34 + 0,5 mm (a mimmaino

33 mm). . .

Opruge (na haubicama od br. 1134) pre ugradivanja ispituju se na

sledeci nacin:— na trn navedenog precnika staviti garnituru opruga i pritiskati

ih dok se ivice dva spoljna prstena ne dodirnu, pa tako stisnute opruge

ostaviti 24 casa;

— posle odredenog vremena otpustiti opruge i izmeriti njihovu vi-

sinu, koja treba da bude u granicama 33 + 0,5 mm (a minimalno 32 mm).

Duzina ovih opruga u slobodnom stanju je 36 + 0,5 mm (minimalno

33 mm).
Ukoliko se radi o novim oprugama ispitivanje se vrsi na napred na-

vedeni nacin s tim da visina opruga posle rasterecenja bude u granicama

36 ±0,5 mm.

e) Tockovi spravc sa rncicama

162. — Na tockovima sprave sa rucicama obicno se javljaju sledece

neispravnosti: krivljenje tockova, kidanje koznih obloga na tockovima,

prskanje drvenih rucica i krivljenje zavrtanja— osovina rucica.

Navedene neispravnosti otklanjaju se opravkom ili zamenom i to:

iskrivljenje tockova, koji pri radu prave osmice, treba na mestima

gde su krivj obeleziti kredom, skinuti ih sa osovina i na drvenom panju

udarcima drvenog cekica ispraviti. Ukoliko su varovi popustili tada stare

varove skinuti i tockove na tim mestima ponovo zavariti;

— kozne obloge, ukoliko su konci popustili, ponovo usiti. Ako je koza

pocepana ili dotrajala, zameniti je novom;

— rucice, ukoliko su naprsle, zameniti novim, i

— iskrivljene zavrtnje — osovine rucica treba odvrnuti, pa emkanim

cekicem ispraviti, pri cemu paziti da se ne ostete navoji.

<5\— Sklapanje i namestanje sprave za davanje nagiba cevi

163. — Sklapanje i namestanje sprave vrsi se obrnutim redom od

skidanja i rasklapanja, na sledeci nacin:

— osovinu sa zupcanikom i puznim kolom uvuci u leziste ali ne sa-

svim do kraja;

— staviti poklopac sa zaptivacem (si. 40, B) i uvrnuti zavrtnje (C);

— na osovinu sa zupcanikom (si. 47, G) namestiti: zaptivac (F), igli-

casti lezaj (E), prsten (D) i Segerov prsten (C);
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— ekscentricne caure (A) staviti u lezista na gornjem lafetu (B) i

uvrnuti zavrtnje (J);

— na desnu stranu osovine sa zupcanikom (si. 46, C) namestiti: zap-
tivac (si. 47, H), iglicasti lezaj (si. 46, D), prsten (E), odstojnu cauru (F).

klinove (B), kutiju (G), puzno kolo (H), prsten (J), cauru (K), kuglicni lezaj

(L) i zaptivac (M)

;

— navrnuti navrtku (O), nabiti civiju (N), namestiti podmetac (P)

i poklopac (E), pa uvrnuti zavrtnje (S), koje povezati zicom za osigura-

nje (T);

— u stegu zasticenu sa bakarnim ili mesinganim uloscima stegnuti

puz (Si. 45, E);

— na puz namestiti igli caste lezaj e (D i F), Segerove prstenove (C
i G), komplet prsten astih opruga (N), navrnuti navrtku (L) koju osigurati

civijom (O), a zatim namestiti prsten (B), aksijalni lezaj (A), cauru (M).

aksijalni lezaj (K) i cauru (J);

— u kutiju puznog prenosa (si. 44, B-17) uvuci kompletni sklop puza
i umetnuti Segerov prsten (20), prsten (21), poklopac (22) i Segerov prsten

(23), pa kutiju namestiti u leziste, pri cemu podesiti spoj puza i puznog
kola, a zatim zavrtnjima pricvrstiti kutiju;

— sklopiti levu i desnu kutiju zupcanika, kutije zavrtnjima pricvrstiti

u njihova lezistta, posle cega na njima utvrditi tockove sa rucicama. Skla-

panje kutije izvrsiti na sledeci nacin:

— u kutiju (si. 44, A-5) staviti cauru — lesite (4), kupasti zupcanik

(3), podlosku (B-13), Segerov prsten (14) i podmetac (12);

— kutiju (A-5) namestiti na kutiju puznog prenosa (B-17) i uvrnuti

zavrtnje (16);— na kutiju (A-5) staviti poklopac sa zaptivacem (2) i utvrditi ga

zavrtnjima (1);— u poklopac (9) staviti kupasti zupcanik (6) sa lezajem (7), na kutiju

staviti podmetac (8) a zatim poklopac (9) utvrditi zavrtnjima (10) i na po-

klopac navrnuti mazalicu (11);

— sa leve strane kutije provuci prenosnu osovinu (C-25) koju pomocu
klina povezati sa kupastim zupcanikom (A-6);

— na levu stranu prenosne osovine (si. 41, M) utisnuti lezaj (K),

odstojnu cauru (J), prsten (H), zaptivac (G), podlosku (F) i Segerov pr-

sten (E);— sklopiti zupcanike desne kutije (si. 43): — na osnovu sa kupastim
zupcanikom (A-9) navuci lezaj (8), cauru (7), odstojnu cauru (6), lezaj (5),

kupasti zupcanik (4), podlosku (3) i osigurac (2), pa uvrnuti zavrtanj (1).

Na ovakav nacin sklopiti i zupcanike u levoj kutiji (si. 42, A); caure (C-31)

i (A-8) osigurati civijama (38);— na kupasti zupcanik (B-22) sklopiti lezaj (21), cauru (20), lezaj

(19), zaptivac (18), prsten (17), podlosku (16) i Segerov prsten (15);— na osovinu sa kupastim zupcanikom (si. 43, B-14) sklopiti lezaj (15),

podmetac (16);— u nosac tocka (18) staviti odstojnu cauru (20), lezaj (21), zaptivac

(22) i prsten (23);— na kraj osovine namestiti tocak (24), podlosku (25) pa zatim navr-
nuti navrtku (26);
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— sklopljene delove (B) staviti u kutiju (C) i nosac tocka (B-18) za

kutiju utvrditi zavrtnjima (19). Po istom postupku treba sklopiti delove

osovine sa kupastim zupcanikom na levoj kutiji zupcanika {si. 42, C);

— desnu kutiju zupcanika (si. 41, O) namestiti u leziste i utvrditi je

zavrtnjima (B), a levu kutiju (si. 40, G) utvrditi zavrtnjima (F);

— sve kutije sprave ispuniti sa 2/3 njihove zapremine srednjom le-

zisnom mascu (LM-3), staviti poklopce sa zaptivacima, pa posto se izvrsi

pazljivo medusobno povezivanje, kutije utvrditi zavrtnjima cije glave po-

vezati zicom za osiguranje.

Po izvrsenom sklapanju i namestanju sprave, za davanje nagiba cevi,

proveriti pravilnost sklapanja i namestanja, a zatim osloboditi zupcasti

sektor; spravom proveriti vertikalno polje dejstva, tj. mogucnost davanja

nagiba od najmanje do najvece elevacije (t. 6) i pri tome se uveriti da U
je rad sprave lagan, ravnomeran, bez secanja i zastajkivanja.

Dobro podesena sprava treba da odgovari uslovima iznetim u t. 237.

(3) SPRAVA ZA DAVANJE PRAVCA CEVI

A — Skidanje i rasklapanje sprave za davanje pravca cevi

164. — Pre skidanja i rasklapanja sprave, potrebno je najpre skinuti

cev sa zadnjakom (t. 48), stitove (t. 178), izravnjace (t. 141) i ogrlica sa

hidraulicnom kocnicom i povratnikom (t. 92).

Skidanje i rasklapanje sprave vrsi se na sledeci nacin:

— mesinganim izbijacem izbiti civije (si. 48, B, D) na prednjem i

zadnjem kardanskom zgiobu osovine sprave i razdvojiti prenosnu osovinu

(G) i viljuske zgloba (C i F) od kugli zgloba (E);

— odvrnuti zavrtnje (si. 49, G) i skinuti nosac osovine tocka (F) sa

tockom;— klestima pokidati zicu i odvrnuti tri zavrtnja (si. 49, C) kojim je

kutija puznog prenosa (B) utvrdena za telo gornjeg lafeta (A), pa komplet-

nu kutiju puznog prenosa (B) skinuti sa haubice;

— iz nosaca (si. 48, K) skinuti osovinu (M) sa tockom (N);

— odvrnuti navrtku (S) i skinuti podlosku (R), pa tocak (N) odvojiti

od osovine (M)

;

— po potrebi rasklopiti rucicu tocka pri cemu treba izbiti civiju (O),

odvrnuti osovinu (Z) i sa vretena skinuti prsten (P), cauru (T), oblogu (U)

i prsten (V);

— sa zadnje strane kutije puznog prenosa gde su prstenaste opruge

skinuti rascepku (si. 50. J), odvrnuti navrtku (R), zavrtnje (B i T) skinuti

poklopac kutije (S), zaptivac (K) i izvuci puz (G) sa sklopljenim delovima

na nj emu (C, L, P i O)

;

— izbiti civiju (L) i odvrnuti prstenastu navrtku puza (P), zatim sa

puza skinuti aksijalni lezaj (M), cauru (N), garnituru prstenate opruge

(O), aksijalni lezaj (C), cauru (D), cauru (E) i iglicasti lezaj (F);

— sa prednje strane kutije puznog prenosa (si. 51, A) odvrnuti navr-

tku (E), skinuti Segerov prsten (D), iglicasti lezaj (C) i unutrasnji Segerov

prsten (B);
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SI. 49 — Gornji lafet sa kutijom puznog prenosa i ekscentricnom cauram:

A — Lafet gornji. telo B210-20004; B — Kutija puznog prenosa sprave za davanje
pravca cevi, komplet B210-22300; C — Zavrtanj M12- utvrdivac kutije puznog pre-

nosa B210-22337; I) — Caura ekscentricna za otklanjanje zazora puznog prenosa
B210-2230'l; E — Zavrtanj Mo ekscentricne caure B210-21442; F — Nosac osovine

tocka sprave za davanje pravca cevi B210-22205; G — Zavrtanj Ml 2 utvrdivac
kutije puznog prenosa B210- 21224.
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— rasklopiti iglicasti lezaj (C)

;

— odvojiti puzno kolo od cilindricnog zupoanika sprave za davanje

pravca cevi na taj nacin sto treba odvmuti poklopac kutije (si. 51, K),

skinuti podlosku (si. 52, B), zatim izvaditi rascepku (U), odvmuti navrtku

(C), skinuti podlosku (D), odvmuti zavrtnje (F), skinuti poklopac (G), pa

iz poklopca izbiti kuglicni lezaj (E);

SI. 51 — Sprava za davanje pravca cevi, komplet B210-22C00;

A _ Kutija puznog prenosa sprave, komplet 3210-32800; B — Prsten — segerov

iglieastog iezaia puza B21 0-22328: C — Lezaj iglicasti, Na 25 puza sprave, 47 x

x 25 x 22 mm B210- 22309; D — Prster, segerov navrtke iglieastog lezaja puza

B210-22327; E — Navrtka M52 x 1,5 mm iglieastog lezaja puza sprave B210-22315;

F _ Tocak sa rucicom sprave B210-22100; G — Nosac osovine tocka sprave B210-

-22205; H — Osovina prenosna sprave B210-22207; J — Zavrtanj M8 utvrdivac po-

klopca lezista puznog kola B210-22335; K — Poklopac lezista puznog kola sprave

B210-22321.

— puzno kolo (K) povuci navise, zajedno sa delovima koji se n-alaze

na osovini (R);— cilindricnu osovinu sa zupcanikom (R) stegnuti u stegu zasticenu sa

bakarnim ili mesinganim uloscima pa skinuti Segerov prsten (H), odstojni

prsten (J), puzno kolo (K), zatim izbiti klinove (P) i skinuti odstojni prsten

(L), iglicasti lezaj (M), zaptivac (N) i prsten zaptivaca (O).

SI. 51 i 52

Po zavPsenom rasklapanju sve delove treba oprati u dizel-gorivu

(D2), dobro ih obrisati i pripremiti za detaljnu defektaciju.
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SL 52 — Sprava za davanje pravca cevi — kutija puznog prenosa, rasklopljena:

A — Poklopac 56 x 2 mm kuglicnog lezaja osovine puznog kola B21 0-22322; B —
Podloska poklopca kuglicnog lezaja osovine puznog kola B21 0-22318; C — Navrtka
M12 x 1,5 mm. kuglicnog lezaja puznog kola B2.10-22313; D — Podloska navrtke
kuglicnog lezaja osovine puznog kola B210-22319; E — Lezaj kuglicni osovine
puznog kola sa zupcanikom 52 x 25 x 15 mm B210-21209; F — Zavrtanj MS utvfdi-

vac poklopca lezista puznog kola B2 10-22335; G — Poklopac lezista puznog kola

sprave B210-22321; H — Prsten segerov kuglicnog lezaja osovine puznog kola sa

zupcanikom B210-22326; J — Prsten odstojni kuglicnog lezaja osovine puznog kola

sa zupcanikom B210-22325; K — Puzno kolo sprave, bronzano B210-22330; L —
Prsten odstojni puznog kola sprave B2i0-22324; M — Lezaj iglicasti, Na 50 osovine
puznog kola sa zupcanikom B210-2-2310; N — Zaptivac osovine puznog kola sa zup-
canikom sprave, od filca B210-22334; O — Prsten — nosac filcanog zaptivaca oso-
vine puznog kola B210-22323; P — Klin puznog kola B210-22307: R — Osovina pu-
znog kola sa zupcanikom sprave B210-22317: S 1— Kutija puznog prenosa sprave.
telo B21 0-22308; T — Osovina tocka sa prenosnom osovinom i kardanskim zglobovi-
ma, komplet B210-22200; U — Rascepka navrtke iglicastog lezaja osovine puznog

kola B210-22332.
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B — Opravka sprave za davanje pravca cevi

165. — Kod ove sprave najcesce opravke zahtevaju sledeci delovi:— puzno kolo puznog prenosa;— osovina sa zupcanikom i zupcasti sektor sprave za davanje pravca, i— prstenaste opruge.

a) Puzno kolo puznog prenosa

166. — Kod puznog prenosa posle duzeg rada dolazi do habanja
puznog kola (si. 52, K), a time i do povecanja mrtvog hoda. Neispravnost
nastaje zbog toga sto je puzno kolo izradeno od mekseg materijala —
mangan-bronze (MnB), te je trosenje brze nego li puza (si. 50, G) koji je
izraden od celika.

Po izvrsenom rasklapanju potrebno je izvrsiti detaljan pregled puz-
nog kola cija nalezuca povrsina mora biti najmanje 50%, kako po visini
tako i po sirini, a na sebi ne sme imati otisaka puza. Za postizanje nale-
zuce povrsine dozvoljava se tusiranje s tim da bocni zazor izmedu zubi
zupcanika i puza sme da iznosi maksimum 0,1 mm. Ukoliko se ovi zahtevi
ne postignu, tada se puzno kolo zamenjuje novim, rezervnim — ispravnim.

Klimanje puznog kola na osovini i bocni zazor kod utora za klinove
nije dozvoljen.

b) Osovina sa zupcanikom i zupcasti sektor sprave za davanje pravca cevi

167. — Posle duzeg rada dolazi do trosenja a zatim i do povecanog
mrtvog hoda izmedu cilindricnog zupcanika osovine i zupcastog sektora
sprave za davanje pravca cevi.

Neispravnost se otklanja pomocu ekscentricne caure (si. 49, D) u ko-
joj je smestena kutija puznog prenosa (B) i pomocu koje je omoguceno po-
meranje kutije a time i priblizavanje cilmdricnog zupcanika osovine zup-
castom sektoru sprave za davanje pravca cevi.

Ukoliko je pri rasklapanju sprave za davanje pravca cevi skinuta
ekscentricna caura, tada se podesavanje caure vrsi na sledeci nacin:— ekscentricnu cauru staviti u njeno leziste tako da svojim ekscen-
trom (debljim delom) dode prema zupcastom sektoru sprave za davanje
pravca cevi;— kutiju puznog prenosa sa cilindricnim zupcanikom staviti u cauru
a zatim proveriti koliki je zazor u prenosu;— lagano okretati cauru u jednu stranu (svejedno u koju), cime se
kutija prenosa i osovina sa cilindricnim zupcanikom priblizi zupcastom
sektoru sprave za davanje pravca cevi, posle cega ponovo proveriti mrtav
hod;
— ovo priblizivanje i proveravanje mrtvog hoda treba nekoliko puta

ponoviti, dok se potpuno ne odstrani mrtvi hod i ne dobije lak rad spra-
vora za davanje pravca cevi.

Pri podesavanju imati u vidu da se pomeranje ekscentricne caure
vrsi cekicem i mesinganim izbijacem, kao i da se po podesavanju, caura
utvrduje zavrtnjem utvrctivacem (si. 49, E), posto se najpre najblizi izrezi

na cauri dovedu prema zavojnim otvorima.
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c) Prstenaste opruge

168, _ Prstenaste opruge kod sprava za davanje pravca cevi su jace

od prstenastih opruga sprave za davanje nagiba cevi. Neispravnosti koje

se ogledaju u slabljenju ili prskanju opruga, otklanjaju se zamenom nei-

ispravnih opruga rezervnim.

Slobodna visina ovih opruga mora biti 39 ±0,5 mm (a minimalno

38 mm). . , w .

Ispitivanje jacine opruga proverava se na sledeci nacm:

— na trn precnika 34 mm staviti garnituru prstenastih opruga, pa

ih zatim opteretiti silom od 900 kg, i

— izmerii visinu stisnutih opruga koja treba da bude u granicama

34,8—0,5 mm (ili minimum 34 mm).

Ukoliko se ostecene opruge zamenjuju novim, treba i njih ispitivati

na sledeci nacin:

— na isti trn staviti novu garnituru opruga i opruge opteretiti silom

od 1790 kg, i tako opterecene ostaviti ih 24 casa;

posle odredenog vremena, opruge osloboditi tereta i izmeriti lm

ukupnu visinu, koja treba da bude u granicama 39 ±0,5 mm.

C — Sklapanje i namestanje sprave za davanje pravca cevi

169. — Sklapanje i namestanje sprave vrsi se obrnutim redom od

rasklapanja, na sledeci nacin:

— osovinu sa zupcanikom (si. 52, R) stegnuti u stegu zasticenu sa

bakarnim ili mesinganim uloscima pa na osovinu namestiti

:

— prsten-nosac filcanog zaptivaca (O), filcani zaptivac (N), iglicasti

lezaj (M) i prsten odstojni (L);

— u osovinu utisnuti klinove (P) i na osovinu navuci puzno kolo

(K) prsten odstojni (J) i Segerov prsten (H). Sve filcane zaptivace, kao i

podmetace od prespan papira treba pri sklapanju zamemti sa novim;

— u poklopac (G) utisnuti kuglicni lezaj (E), poklopac sa lezajem

namestiti na osovinu sa zupcanikom (R) i utvrditi ga zavrtnjima (F);

staviti podlosku (D) i na kraj osovine navrnuti navrtku (C), koju

od samoodvrtanja osigurati rascepkom (U);

— na poklopac (A) staviti podlosku (B) pa poklopac (A) uvrnuti u

poklopac (G);

— stegnuti puz (si. 50. G) u stegu zasticenu sa bakarnim ili mesin-

.ganim usloscima, pa na njega navuci cauru (E), utisnuti iglicasti lezaj

(F) i cauru (D)
;

j x-1— namestiti aksijalni lezaj (C), garnituru prstenastih opruga (O),

cauru odstojnu (N) i aksijalni lezaj (M);

— na kraj puza navrnuti navrtku (P) koju osigurati civijom (L);

— sklopljeni puz staviti u kutiju puznog prenosa (H), zatim u po-

klopac (S) staviti zaptivac (K);

— poklopac namestiti na kutiju puznog prenosa i utvrditi ga zavrt-

njima (B i T) i navrtkama (R), pa navrtke od samoodvrtanja osigurati

rascepkama (J);
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— u kutiju puznog prenosa (s druge strane) staviti Segerov prsten
(si. 51, B), utisnuti iglicasti lezaj (C), zatim staviti Segerov prsten (D) i

Livmuti navrtku (E);

— sklopljenu kutiju puznog prenosa (si. 49, B) sa ekscentricnom ca-
urom (D) staviti u leziste tela gornjeg lafeta, pa kutiju utvrditi zavrtnjima
(C). 3

— sklopiti tocak sprave a osovinom tocka i nosacem i prenosnu oso-
vinu sa viljuskama i kuglama (si. 48);

— prednji kraj prenosne osovine navuci na slobodni kraj puza i

viljusku osovine utvrditi pomocu civije (B);

— nosac tocka (si. 49, F) staviti na njegovo leziste na telu gornjeg
lafeta i utvrditi ga pomocu zavrtnja (G).

Pri sklapanju treba obratiti paznju na sledece:

— pre sklapanja, prstenaste opruge treba ispitati po t. 168;— u slucaju zamene puznog kola, treba izvrsiti njegovo podesavanje
po (t. 158);

— sklopljenu spravu bez vretena razraditi na vertikalnoj busilici:

— u kutiju puznog prenosa nalije se hipoidno ulje srednje (HIP-90),
pa se kutija zatvori;

— kraj puza pomocu pogodnog prikljucka stavi se u busilicu, pa bu-
silica pusti da se brzinom oko 240 ob/min okrece oko 30 minuta. Po raz-
radivanju, spravu treba rasklopiti i delove oprati dizel-gorivom srednjim
(D2) i benzinom, pa in cistim krpama dobro obrisati i podmazati srednjom
lezisnom mascu (LM-3);

— spravu ponovo sklopiti, pa kutiju napuniti za 3/4 zapremine sred-
njom lezisnom mascu (LM-3).

Sklopljena sprava treba da odgovori uslovima iznetim u t. 237.

Posle sklapanja treba predvidene zavrtnje osigurati od samoodvrtanja
povezivanjem pomocu zice za osiguranje.

(4) TELO GORNJEG LAFETA

A — Skidanje i rasklapanje tela lafeta

170. — U tackama 134—169 opisano je rasklapanje i sklapanje po-
jedinih sklopova i uredaja na telu gornjeg lafeta.

Skidanje tela gornjeg lafeta vrsi se na sledeci nacin:

— odvrnuti zavrtanj osigurac navrtke stozera (si. 76, D);

— cevastim kljucem B210—50003 sa cetiri bradavicasta ispusta od-
vrnuti navrtku stozera (C);

— na stozer navrnuti pomocnu navrtku kojom se pritegnu samo
iglicasti lezaj evi stozera, a telu gornjeg lafeta omoguci skidanje sa sto-
zera bez iglicastih lezaj eva, koji ostaju na stozeru;

— skinuti zicu (si. 53, E) i odvrnuti zavrtnje (A) pa skinuti kandzu
(C) sa civijama (B), i

— pomocu dizalice i celicnog uzeta, telo gornjeg lafeta dizanjem na-
vise svuci sa stozera, pa ga preneti i ostaviti na podesne podupirace.
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SI. 53 — Kandza gornjeg lafeta:

A — Zavrtanj M18 za spaianie kandze za gornji lafet B210-20203; B — Civija kandze

B210-20201; C — Kandza gornjeg lafeta, telo B210-20202; D — Lafet gornji
:

telo

B210-20004; E — Zica za osiguranje zavrtnjeva kandze B210-20204; F — Nosaci

gcrnjih stitova.

B — Opravka tela lafeta

171. — Kod tela gornjeg lafeta najcesce opravke zahtevaju sledeci

delovi:— bronzani klizaci lafeta,

— k otrlj ace lafeta, i

— kandza gornjeg lafet?.

a) Bronzani klizaci lafeta

172. — Na donjoj strani osnove tela gornjeg lafeta zavrtnjima je

utvrden veci bronzani klizac i dva manja bronzana klizaca (si. 54, D i B).

Pri opaljenju metka sila trzanja dejstvuje i na gornji lafet usled cega se

on nagne i klizacima nasloni na donji lafet. Po prestanku dejstva sile
;
gor-

nji se lafet snagom Belvilovih opruga ponovo izdize navise i osloni na

svoje kotrljace (F), pri cemu se izmedu klizaca i klizne povrsine na telu

donjeg lafeta stvara zazor, koji normalno iznosi 0,1—0,4 mm.
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Trosenjem klizaca navedeni zazor se povecava. a narocito na sredini
veceg polukruznog bronzanog klizaca.

Ova neispravnost se otklanja opravkom bronzanih klizaca. Pre nego
sto se pristupi opravci klizaca, potrebno je pregledati klizne povrsine na
telu donjeg lafeta, odnosno komparaterom proveriti horizontalnost nave-

Si. 54 gornjeg laseta

?tg°ra]1
'
te, ° B210-20004; B - Klizac gornjeg lafeta. manji bronzani B210-

£
1 Z

.
avrtai\l M6 utvrdivac klizaca, gornjeg lafeta, mesingani B210-

-2002 i; D — Klizac gornjeg lafeta, veci, bronzani B2 10-20001; F — Kotrljaca gor-
njeg lafeta, komplet B210-20100.

demh khznih povrsina. Ako horizontalnost kliznih povrsina na telu donjeg
lafeta varira u granicama do 0,05 mm onda su klizne povrsine dobre a ako
su preko 0.05 mm, tada ih treba popraviti na nacin opisan u t. 212.'

Popravka klizaca na osovinici tela gornjeg lafeta vrsi se tek kada se
ustanovi da su ispravne klizne povrsine na telu donjeg lafeta.
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Popravka klizaca vrsi se rucnim tusiranjem. Zbog debljine klizaca

koja iznosi 5 mm tusiranje je moguce obaviti vise puta. Ono se obavlja na

taj nacin sto se povrsine na telu don
j
eg lafeta namazu plavom bojom, pa

se telo gornjeg lafeta bez kotrljaca dizalicom stavi na telo donjeg lafeta

— lafetsku osovinu. Rukom treba gornji lafet okrenuti nekoliko puta levo

i desno, zatim gornji lafet dizalicom podici i ostaviti na odredeno mesto.

Mesta sa otiscima plave boje na bronzanim klizacima treba skinuti tusira-

njem. Tusiranje se vrsi sve dok bronzani klizaci tela gornjeg lafeta ne

nalegnu najmanje za V4 povrsine na odgovorajucu povrsinu tela donjeg

lafeta.

Prilikom popravke kliznih povrsina gornjeg lafeta moze doci do

povecanja zazora izmedu gornjeg i donjeg lafeta. Ovo se otklanja prite-

zanjem navrtke stozera. Ako se usled toga poremeti centriranje otvora za

zavrtanj osigurac izmedu stozera i navrtke, onda treba postupiti po sle-

decem:
— podesiti zazor izmedu gornjeg i donjeg lafeta;

— navrnuti navrtku, pa onda izbusiti nov otvor na navrtki prema

otvoru na stozeru; i

— narezati nov navoj

.

Stari otvor na navrtki treba zavariti i obraditi.

b) Kotrljace lafeta

173. _ Na osnovi gornjeg lafeta ispred prednje i iza zadnje pregrade

smestene su dve prednje i dve zadnje kotrljace (si. 55, G i 56, H), One

smaniuju trenje i ostvaruju lako pokretnu vezu izmedu gornjeg i donjeg

lafeta Normalno gornji lafet naleze na donji kotrljacama, pomocu kojih

se podesava zazorizmedu klizaca na gornjem lafetu i kliznih povrsina na

donjem lafetu.

Rasklapanje kotrljaca (si. 55) vrsi se na sledeci nacin:

— izvuci rascepku (A), odvrnuti navrtku (B) i iz lezista izvaditi kom-

pletnu kotrljacu — viljusku kotrljace (D) sa Belvilovim oprugama (C), i

— iz viljuske kotrljace, izbiti klin (E) i osovinu (G). Izbijanje osovine

vrsi se na rucnoj presi, ili na taj nacin sto se viljuska kotrljace postavi

osovinom nagore, sa gornje strane osovine postavi se mesingani izbijac,

a sa donje, caura za prolaz osovine i udarcima cekica izbije se^osovina

kotrljace, posle cega iz viljuske treba izvaditi kotrljacu — iglicasti le-

zaj (F).

174. — Neispravnosti na kotrljacama mogu biti:

— oslabljene ili slomljene Belvilove opruge, i

— zaribani iglicasti lezaji— kotrljace.

U slucaju oslabljenih ili slomljenih Belvilovih opruga, zazor izmedu

gornjeg i donjeg lafeta je smanjen, usled cega dolazi da telo gornjeg lafeta

svojim bronzanim klizacima dodiruje klizne povrsine tela donjeg lafeta.

Zbog toga je rad spravom za davanje pravca cevi otezan, a moze doci i

do zaribavanja bronzanih klizaca.

Neispravnost se otklanja zamenom oslabljenih i neispravnih Belvi-

lovih opruga ispravnim.
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Zaribanost kotrljaca — iglicastih lezaja nastaje usled prodora vlage i

prlajvstine u lezaj eve usled cega mogu da korodiraju iglice i prstenovi
lezaja. Pri ovakvoj neispravnosti rad spravom za davanje pravca cevi je
veoma otezan. Neispravnost se otklanja zamenom neispravnih kotrljaca —
iglicastih lezaja ispravnim.

SI. 55 — Kotrljaca. gornjeg lafeta. koraplet, rasklopljena:

A —Rascepka navrtke za pritezanje belvilovih opruga B2.10-20107; B — Navrtka
M64 x 2 mm. za pritezanje belvilovih opruga B210-20104; C — Opruga belvilijeva
za potiskivanje kotrljace B210-20105; D — Viljuska kotrljace gornjeg lafeta B210-
-20108; E — Klin osigurac viljuske kotrljace j gornjeg lafeta B210-20102; F —
Kotrljaca — lezaj iglicasti 47 x 25 x 22 mm B210-20103; G — Osovina kotrljace
B210-20106; H — Kotrljaca gornjeg lafeta, komulet B210-20100; J — Lafet gornji,

telo B2 10-20004.

175. — Sklapanje i podesavanje kotrljaca vrsi se posle opravke ili

zamene kotrljaca — iglicastih lezaja na sledeci nacin:

— u viljusku kotrljace (si. 55, D) staviti kotrljacu — iglicasti lezaj (F),

utisnuti osovinu (G) i klin (E) i namestiti Belvilove opruge (C);— sklopljenu kotrljacu staviti u leziste na telu gornjeg lafeta (J) i

uvrnuti navrtku (B) koju osigurati rascepkom (A).

Podesavanje kotrljaca izvrsiti na sledeci nacin:— cevi dati najvecu depresiju, pri cemu gornji lafet svojom osovinom
i bronzanim klizacima nalegne na klizne povrsine tela donjeg lafeta;— pomocu navrtki i prednjih dvaju kotrljaca (si. 55, B i H) podesiti

zazor izmedu veceg polukruznog brozanog klizaca na osnovi tela gornjeg
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lafeta koji treba da iznosi 0,2 mm, Zazor treba meriti najmanje na tn

mesta i to na krajevima i na sredini veceg bronzanog klizaca;

— cevi dati najvecu elevaciju i zadnjim kotrljacama (si. 56, H) pode-

siti zazor izmedu manjih bronzanih klizaca gornjeg lafeta i odgovarajucih

kliznih povrsina na telu donjeg lafeta tako da iznosi 0,2 mm.

c) Kandza gornjeg: lafeta

176. — Kandza (si. 53, C) je za goirnji lafet utvrdena pomocu cetiri

civile (B) koje su od ispadanja osigurane jednim limenim osiguracem —
trakom nabacenom i zavarenom preko njih, kao i pomocu dva zavrtnja

(A) koji su od samoodvrtanja osiguram zicom za osiguranje (E). Kandza

doniim delom hvata za donji lafet ispod nazubljenog sektora spraw
,

za

davanie pravca cevi. Pravilno utvrdena kandza pn merenju lisnahm me-

rilom ne sme imati na spoju sa donjim lafetom vece zazore od nize nave-

denih, i to: «— pri depresiji cevi — 10", najveci zazor treba da bude 0,8 mm;

— pri elevaciji cevi 30°, najveci zazor treba da bude 0,4 mm, l

— pri elevaciji cevi 62°, najveci zazor treba da bude 0,1 mm.

Navedeni zazori se poveeavaju usled istrosenosti kandze ili popustanja

veze kandze sagornjim lafetom. ,

Ukoliko je lucna klizajuca povrsina kandze, koji ulazi u lueni zieb

na d„ delu lafeta istrosena, opravka se vrsi navarivanjem istrosene

povrsine i obradom vara na potrebnu meru.
*

Treba imati u vidu da je skidanje kandze radi opravke navanvan]em

veoma tesko jer su civije (si. 53, B) nabijene udarcima cekica. Skidanje

kaS^VLkim sekacem, nabijanjem sekaca sa gornje strane izmedu

same kandze i tela gornjeg lafeta podjednako na celoj duzmi

VP7n kandze sa °-ornjim lafetom popusta kada usled potresa pri voznji

iligSul^lS osigurac fcvife Ui se odvrnu zavrtnj, utvrdxvacr

jvanw^e (sl. 53, A).

Opravka se vrsi navarivanjem novog limenog osiguraca i nabijanjem

novih civija kao i zamenom starih zavrtanja, novim. Imati u vidu da se

namestanje kandze vrsi pod elevacijom cevi od 0", pn cemu zazor izmedu

kandze i don j eg lafeta treba da iznosi 0,5 mm.

C — Namestanje tela gornjeg lafeta

177. - Namestanje tela gornjeg lafeta na stozer lafetske osovine,

vrsi se na sledeci nacin: _ ,

- pomocu dizalice i celicnog uzeta, telo gornjeg lafeta podici sa dr-

venib podupiraca, nadneti ga nad don3l lafet, pa laganim spustanjem s e-

dSniim otvorom nasaditi telo gornjeg lafeta tacno na stozer tela

" — sa stozera odvrnuti pomocnu navrtku (vidi t. 170) a zatim cevastim

kljucem sa cetiri bradavice B210-50003 na stozer navrnuti navrtku sto-

zera (sl 76 C) koju od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (D),
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— kandzu (si. 53, C) staviti u leziste, utisnuti civije (B) i uvrnuti

zavrtnje (A) cije glave povezati zicom za osiguranje (E), i time ih osigu-

rati od samoodvrtanja.

Po izvrsenom namestanju i sklapanju pripadajucih sklopova i uredaja

na telu gornjeg lafeta (t. 134— 169), proveriti i podesiti zazor izmedu tela

gornjeg i don jeg lafeta (t. 176).

Proveravanje, merenje i podesavanje zazora vrsi se prema uputstvima

iznetim u fc, 116—119, TS-I, B210.

(5) ST1TOVI

A — Skidanje i rasklapanje stitova

178. — Skidanje gornjih stitova izvodi se na sledeci nacin:

— izvuci rascepku-osigurac navrtke spajaca (si. 59, A), odvrnuti na-

vrtku, a zatim skinuti spajac (C);

— izvuci rascepke pa sa gornjih nosaca stitova odvrnuti po cetiri

navrtke, pri cemu glave zavrtanja, koje su sa prednje strane stitova, pridr-

zavati da se ne okrecu, uvlacenjem poluge u otvore na glavama zavrtnja;

— izvuci rascepke i odvrnuti navrtke (si. 56, A) zavrtanja koji usice

gornjih raalih podupiraca stitova (B) povezuju sa odgovarajucim usicama

na strankama gornjeg lafeta (J);

— izvuci zavrtnje i usice podupiraca osloboditi od usica na stran-

kama gornjeg lafeta;

— odvrnuti zavrtnje (G) i skinuti podloske (F);

— podizanjem jednog pa drugog stita navise i u spoljnu stranu, iz

postojecih lezista na strankama lafeta osloboditi donje podupirace (C i D)

i skinuti gornje stitove zajedno sa podupiracima.

Rasklapanje stitova vrsi se po potrebi ukoliko su podupiraci stitova,

njihove kuglicne pete ili lezista podupiraca i poklopci osteceni, te je po-

trebna njihova opravka, odnosno zamena, na sledeci nacin:

— sa glava cilindricnih zavrtnja (si. 57, A-4) pokidati zicu za osigu-

ranje;

— odvrnuti zavrtnje i sa stitova skinuti poklopce lezista podupiraca

(A-3), leziste podupiraca (A-2), posle cega podupirace (si. 56, B, C i D)

odvojiti od stitova.

Skidanje donjih stitova (si. 58) vrsi se po potrebi na sledeci nacin:

— izvuci rascepke navrtki (C), i

— redom odvrnuti navrtke, izvuci zavrtnje (A) i skinuti donje stitove

sa svojih nosaca (D).

B — Opravka stitova

179. — Kod stitova za opravku dolaze u obzir sledeci delovr

— podupiraci stitova;

— limene kutije na stitovima, spajac i

— donji stitovi.
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SI. 56

Zavrtanj M12

Podupiraci gornjeg stita:

malog pGdupiraca stita B210-281U)
M12 zavrtnja malog podupiraca stita B210'-28103; B —
stita. mali, telo B210-28HW: C — Podupirac stita veliki.

-28111; D — Podupirac stita, sredn.n. telo B210-2811Q; E
podupiraca stita: F — Podloska; G
srednjeg podupiraca B2 10-28 120; H -

plet B210-20100; J — Lafct

i navrtka
Podupirac
telo B210-— Leziste

Zavrtanj M12 x 1 utvrdivac
Kotrljaca gornjeg lafeta, kom-

gornji ,telo B210-20004.
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SI. 57 — Leva unutrasnja strana sornjeg stita:

A — Leiiste podupiraca stita sa poklopcem; 1 — Zakivak 8 x 22 mm JUS-MB3-
-011; 2 — Leziste podupiraca — 34-23-2A (B21 0-28205); 3 — Poklopac lezista podu-
piraca stita B210-28112; 4 — Zavrtanj M8, utvrdivac poklopca lezista B210-15105;
B — Leziste podupiraca; C — Rukovat klina utvrdivaea vralaoca durbina i vra-
taoca panorame B21O-28204; D — Slit gornji, leva strana, komplet B210-28205; E —
Leziste kutije PT durbina; F — Utvrdivac rucitc za potiskivanje obarace za rucno
okidanje B210-16107; G — Stezac kutije durbina 36-313-9A (B210-28205); H — Lezi-

ste nosac akumulatora; J — Prurezi za utvrdivanje stita na nosacima.



a) Podupiraci stitova

180. — Podupiraci stitova zajcdno sa nosacima povezuju gornje sti-

tove tako cvrsto da se uopste na klimanju. Klimanje stitova nastaje u slu-

cajevima kada su:

— kuglicne pete podupiraca izlizane ili otkinute (si. 56, B, C i D);

— iskrivljeni poklopci lezista kuglicnih peta, podupiraca stitova (si.

57, A-3);

— slomljeni zavrtnji poklopca (A-4), i

— popustila lezista srednjih i donjih podupiraca stitova (si. 56, E).

Kuglicne pete podupiraca stitova klimaju u svom lezistu kada su

izlizane ili im je popucao var kojim su zavarene na krajevima podupiraca.

SI. 58 — Donji Slit:

A — Zavrtanj M10 za spajanje donjeg stita sa nosacem B210-28314; B — Stit donji

leva strana komplet B210-284Q0; 1 — Stit donji nepokretni levj sa sarnirom B210-

-28401 i 2 — Stit donji, pokretni, levi sa sarnirom B2I0-28402; C — Navrtka M10
zavrtnja za spajanje stita sa nosacem donjeg lafeta B2.10-28304 i podloska navrtke

zavrtnja za spajanje stita sa nosacem B210-28307; D — Ncsaci donjeg stita; E —
Staklo signalno, reflektor B210-28309; i Nosac signalnog stakla, reflektora B210-

28305; F — Lanac o nosac podupiraca cevi u borbenom polozaju B210-28303; G —
Rukovat klina utvrdivaca pokretnog stita u marsevskom polozaju B210-34109; H —
Stit donji, desna strana, komplet B210-28300: 1 — Stit donji, pokretni desni sa

sarnirom B21 0-28311 i 2 — Stit donji, nepokretni desni sa sarnirom B210-28310:

J — Podupirac cevi. telo B210-24608.
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Opravku izvrsiti vadenjem ostecenih kuglicnih peta iz njihovih lezista,

ocistiti stare varove pa ih zatim ponovo zavariti, posle cega nije potrebno

nove varove obradivati.

Iskrivljeni poklopci stvaraju vece zazore i prosirenja lezista kuglicnih

peta podupiraca, zbog cega se stitovi klimaju. Neispravnost se otklanja

opravkom iskrivljenih poklopaca rucnim ispravljanjem na kugli precnika

20 mm, ili ako su poklopci osteceni do te mere da se ne mogu opraviti.

zamenjuju se rezervnim.

C

Sl. 59 — Spa.jae leve i ricsne strane stila:

A _ §tit gornji desna strana B210-28116; B — Navrlka M20 spajaca leve i desnc-

strane gornjeg stila B210-28104; C — Spajac leve i desne strane stita_, telo B210-

28115; D — Opruga osigurac spajaca leve i desne strane gornjeg stita, Iisnata

B210-28106: E — Stit gornji leva Ptrana B210-128205.

Slomljeni zavrtnji poklopaca olabavljuju poktopac, te kuglicne pete

podupiraca stitova ne nalezu potpuno u svoja lezista. Ova se neispravnost

otklanja zamenom ostecenih zavrtanja rezervinim.

Lezista gornjih podupiraca popustaju ukoliko su dotrajali ili su slom-

ljeni zavrtnji, koji gornje podupiraee spajaju sa viljuskastim lezistima

gornjeg lafeta. Opravka se vrsi zamenom neispravnih zavrtanja rezervnim.

Lezista srednjih i donjih podupiraca mogu popustiti ukoliko su varovi

popucali. Opravku treba izvrsiti ponovnim zavarivanjem lezista.

b) Limene kutije na stitovima

181. — Na unutrasnjoj strani desnog gornjeg stita zakivkama su

utvrdene dve limene kutije u koje su smesteni cetka za ciscenje cevi i
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C — Sklapanje i narnestanje stitova

183. — Nattiestanje doniih stitova vrsi se po sledecem:

— donje nepokretne stitove (si. 58. B-l) prorezima namestiti prema
Trorezima na nosacima (D);

— sa prednje strane stitova u proreze se navojnim delom uvuku za-

vrtnji (A) i na njih sa zadnje strane navuku podloske i navrnu se i pritegnu

avrtke (C) koje se od samoodvrtanja osiguraju rascepkama,

Sklapanje gornjih stitova. ukoliko su bili rasklopljeni, vrsi se na sle-

:;eci nacin:

— gornje. srcdnje i donje podupirace (si. 56, B, C i D) kuglienim

petama namestiti u oclgovarajuca lezista (si. 57. A-2) na levom odnosno

desnom stitu;

— na lezista staviti poklopce (A-3). koje za stitove utvrditi zavrtnjima

(A-4) a zatim njihove glave medusobno povezati zicom za osiguranje;

— doneti stitove prema levoj prednjoj-odnosno desnoj-prednjoj stranl

haubice:

— pridrzavajucL stitove. redom vuci unutrasnje krajeve srednjih i

lionjih podupiraca (si. 56, C i D) u zavarena lezista na spoljnim stranama

otae stranke gornjeg lafeta (E);

— donje proreze gornjih stitova (si. 57, J) podesiti prema prorezima

,Vd nosacima (si. 53, F) i kroz njih sa prednje strane uvuci zavrtnje, na

eije raavojne krajeve sa zadnje strane navrnuti navrtke, koje osigurati

rascepkama;
— usee gornjih podupiraca (si. 56, B) namestiti u zavarene usice na

strankama gornjeg lafeta (J) i utvrditi ih zavrtnjima i navrtkama (A) pa

navrtke osigurati rascepkama; i

— na desni stit namestiti spajac (si. 59, C), navrnuti navrtku (B),

koju osigurati rascepkama.

4. — DONJI LAFET

184. — Kod donjeg lafeta radi opravke i pravilnog odrzavanja ski-

da}u se i rasklapaju sledeci delovi;

— tockovi sa putnim kocnicama;

— gibnjevi;

— balans;

— telo don j eg lafeta, i

— kraci lafeta.

(1) TOCKOVI SA PUTNIM KOCNICAMA

A — Skidanje i rasklapanje tockova i putnih kocnica

185. — Na svim haubicama od broja 1248 ugradeni su tockovi sa

r.eranjivom (sunderastom) gumom, dok sve prethodne haubice imaju toc-

kove sa tvrdom livenom gumom.
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Skidanje i rasklapanje tockova i putnih kocnica vrsi sa alatom iz

baterijskog kompleta (RAP-a) u ciliu zamene maziva ili osteeenih clelova

u glavcinama tockova, odnosno zamene osteeenih i neispravnih delova u

kocnicama.

Sl. 6(1 — Toeak, spcljna straiia, rasklopljen:

A — Tocak sa poluclasticnom gumcm. telo, desni B21O-20OO7, levi B210-26008: B ;

C — Lezaj valjkasti rukavca tocka 110 x 50 x 29 mm, manji B210-26002; D —
Navrtka M27, rukavca tocka B2] 0-24306: E — Poklopac desnog tocka sa levim

navojem Ml 15 x 3 mm B21O-260O3 (levog tocka sa desnim navojem Ml 15 x % mm
B21 0-26006: f — Zavrtanj M10. osigurac poklopca tocka B210-26O10; G — Oko za

odvoz B21 0-26004; H — Zavrtanj M30 x 1.5 mm, poklopcf tcfika B21 0-26012; J —
Zavftanj M8. osigurac zavrtnjy poklopca tocka B210-26009; K — Rascepka navrtke

rukavca tocka B21 0-24310.

186. — Skidanje i rasklapanje tockova vrsi se na sledeci nacin

:

— osloboditi i rasiriti krakove lafeta (t. 126 TS-I, B210);

— odvrtkom odvrnuti zavrtanj osigurac (si. 60, F) poklopca glavcine

(E), a zatim odvrnuti zavrtanj osigurac taez glave (J) i zavrtanj poklopca

tocka (H)

;

— skinuti oko za odvoz (G) i kukastim kljucem B210—50004 odvrnuti

poklopac glavcine tocka (£);
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— pomocu dizalice podici jednu pa drugu stranu haubice da tockovi

budu izdignuti za oko 20 cm od zemlje, pri cemu ispod leve i desne strane

tela donjeg lafeta staviti drvenc podmetace:
t

SI. fil — Tocak sa koenieom i rukavcem sa nosacem:

A — Rukavac tocka sa nosacem B21O-24300; B — Zavrtanj M12 poklopca dobosa

putne kocnice B210-27057; C — Podloska elasticna zavrtnja puklopca dobosa B210-

-27029; D — Kocnica putna (levog — desnog tocka) B210-27000; E — Dobos putne

kocnice antifrikcioni sivi liv B210-26001: F — Tocuk sa poluelasticnom gumom.
telo, desnj B21O-260O7, levi B210-26008.

— izvuci rascepku (K) i cevastim kljucem B210—50001 i polugom

B210—50014 odvrnuti navrtku rukavca tocka (D);

— poklopac glavcine tocka (E) navrnuti natrag u svoje leziste i u

njega lagano uvrtati pomocni zavrtanj za skidanje tockova — izvlakac

B210—50016. Pri uvrtanj u, zavrtanj prednjim krajem upire u rukavac i

gurajuci poklopac u spoljnu stranu skida ceo tocak (A) sa rukavca;

— kada se tocak olabavi na rukavcu, treba ga rukama pridrzati i

pazljivo skinuti sa rukavca;

— po skidanju tocka odvrnuti pomocni zavrtanj-izvlakac i poklopac

glavcine tocka i iz lezista tocka izvaditi konusni valjkasti lezaj rukavca

tocka (B i C).
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Na isti nacin treba skinuti i rasklopiti i drugi tooak.

187. — Skidanje putnih kocnica (koje sn originalne kocnice kamiona
TAM sa izvesnim ojacanjem clelova) vrsi se na sledeci nacin;

— sa rukavca tocka (si. 61, A) odvrnuti po sest zavrtnja (B) sa pod
loskama (C) i sa rukavca skinuti komplctne putne kocnice (D).

Rasklapanje putnih kociiica se nacelno ne vrsi sem u slucaju zamene
papuca sa azbcstnim ohlogama, pri ecmu jc rad sledeci:

SL. 62 — Tocak (sa sunderastom gumcm) izgled sa spdjne strane:

A — Zavrtanj osigurac poklopca tocka; B — Zavrtanj poklopca tocka; C — Sun
deraska gum a; D — Boeni prsten; E — Opruzni prsten; F — Ravni obvuc; G -

Xavrtka za pritezanje spaljna; H — Oko za odvoz; J — Zavrtanj osiguraca za

vrtnja poklopca tocka; K — Zavrtanj za utvrdivanje tocka za glavfiinu; L — Pod
loska elasticna; M — Poklupac glavOine tocka.
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— cepove za podesavanje gornie i donje papuce (si. 64, D) podesiti

tako da se papuce kocnice (A) sto vise skupe, skinuti rascepke (M), odvr-

nuti navrtke (L) i skinuti podloske (K)

;

— izvuei rascepku (si. 65, V) i sa osovine poluga papuca (S) skinuti

pokretne i nepokretne poluge papuca kocnice (P, 1—3);

SI. 63 — Tocak (sa sunderastom guniom) izgled sa unutrasnje strane:

A — Dobos putne kocnice: B — Lezaj valjkasti glavcine tocka; C — Valjkastj lezaj

glavfiine tocka; D — Glavcina tocka; E — Navrtka M24; F — Zaviianj za utvrdi-

vanje doboSa kocnice.

— otkacili krajeve opruge (si. 64, E) i sa poklopca dobosa putne koc-

nice (si. 65, A) takode otkaciti i skinuti oprugu (D);

— skinuti papuce putne kocnice (C);

— izvuei rascepku (J), sa zavrtnja (E) odvrnuti navrtku (K) i ski-

nuti zvezdaste podloske (F);

— sa zavrtnja (H) odvrnuti navrtku (L) i skinuti podlosku (M) i vodicu

pokretnih poluga (G);
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— skinuti rascepku (O) i izvuci cep papuce (R) i poluge (P, 3 i 2)

odvojiti od papuce kocnice (C);

SI. 64 — Putna kocnica. rasklopljena:

A — Papuca putne kocnice B210-27021; B — Poluge papuca B210-27032 — 27034:

C — Opruga cepa za podesavanje papuce putne kocnice B210-27016; D — Cep za

podesavanje donje papuce B21 0-27003 i gornje papuce B2 10-27004; E — Opruga pa-

puca putne kocnice, vucna B210-27017; F — Zavrtanj M12 x 1 mm. poluge viljuske

potiskivaca papuce B210- 27060; G — Breg putne kocnice B2 10-27001; H — Poluga

M16 viljuske potiskivaca papuca putne kocnice B210-27035; J — Viljuska potiski-

vaca papuca putne kocnice B2 10-27049; K — Podloska navrtke cepa za podesavanje

papuca B210-27022; L — Navrtka M10 cepa za podesavanje papuca B2 10^-27008; M
i P — Rascepka navrtke cepa za podesavanje papuca i navrtke zavrtnja poluge

viljuske B210-27041; N — Podloska navrtke zavrtnja poluge viljuske potiskivaca

B210-27023; O — Osovma rucice putne kocnice B2LG-Z70ZG; R — Navrtka MCZ k

x 1 mm zavrtnja poluge viljuske potiskivaca B210-27011.
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— izbijacem ispraviti povijene krajeve izbocenih osiguraca (Si, 66.

H
i O) j odvrnuti zavrtnje viljuske (G i R);

— skinuti rascepku (L), odvrnuti navrtku (K) i izbiti zavrtanj (M).

pa rucicu koeniee (A) sa viljuskom nosaca nazubljenog sektora putne koc-

nice (J) skinuti sa osovine rucice (N):

— skinuti rascepke (B) i odvrnuti navrtke (E), pa sa zavrtnja (G i R]

skinuti odstojne prstenove (F) i rucicu kocnice (A) odvojiti od viljuske (J):

— skinuti rascepke (si. 68. R). odvrnuti navrtke (P);

— sa zavrtnja (C) skinuti podloske (C), pa od tela rucice (S) odvojiti

rukovat kvacila putne kocnice (A);

— izvuci rascepke (T) i za zavrtnja (J i M) odvrnuti navrtke (G i N)

pa od rucice kocnice (S) odvojiti nazubljeni sektor (L) a od spajaca (E)

kvacilo (K);

— spajac (B) odvrnuti sa poluge kvacila (D) koju izvuci nadole, ski-

nuti oprugu (F) pa sa poluge kvacila (D) odvrnuti spajac (E);

— izbiti civije i odrvnuti navrtke cepova za podesavanje papuca
kocnica (si. 66, C) i sa poklopca dobosa kocnice (D) skinuti cepove za

podesavanje gornje i donjc papuce kocnice (si. 64, D) i niihove opruge (C):

— sa osovine rucice i brega putne kocnice (O) odvrnuti zavrtanj

(si. 67, E) i navrtku (F)„ pa osovina rucice odvojiti od brega (si. 64, G);

— sa poluga vUjuski (H) odvrnuti viljuske potiskivace papuca putne

kocnice (J);

— sa krajeva zavrtnja (F) izvuci rascepke (P), odvrnuti navrtke (R)

i skinuti podloske (N), pa lzvlacenjem zavrtnja (F), osloboditi poluge

viljuski (H) od brega putne kocnice (G).

Ostala rasklapanja kocnice vrse se preraa potrebi opravke na kocnici.

B — Opravka tockova i putnih kocnica
*

188. — Kod tockova i putnih kocnica najcesce opravke zahtevaju

sledeci delovi:

— tocak sa glavcinom;

— rukavac tocka;

— papuce kocnice, i

— delovi rucice kocnice sa nazubljenim sektorom.

a) Tocak sa glavcinom

189. — Na tocku sa glavcinom nastaju sledece neipravnosti:

— kidanje gume na tocku;

— samoodrtanje poklopca glavcine, i

— samoodvrtanje zavrtnja utvrdivaca oka za odvoz.

Kidanje poluelasticnih guma nastaje usled duge upotrebe narocito

pri voznji haubice po kamenitorn zemljistu, pri cemu gume brze propa-
daju.
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Opravka se vrsi u remontnim zavodima, skidanjem starih guma 1 po-

novnim livenjem novih.

Zamena elasticn.ih guma. (si. 62 i 63) dimenzije 8,25 x 20, ukoliko su

usled duge upotrebe propale, vrsi proizvodac.

Samoodvrtanje poklopca glavcine tocka (si. 60, E) nastaje kada ispadnc

zavrtanj osigurac' poklopca (F), pri cemu se na voznji moze izgubiti i

kompletni poklopac (E), sa zavrtnjem (H) i okom za odvoz (G). Da ne bi

cesce dolazilo do ove neispravnosti, polrebno je pre svake voznje proveriti

ispravnost i utvrdenost zavrtnja osiguraoa poklopca (F).

Ova neispravnost se otklanja zamenom neispravnog ili izgubljenog

zavrtnja osiguraca (F) rezervnim.

C
SI. 67 — Rucna putna kcenica, rasklcpljena:

A — Osovina rucice putne kocnice B210-27U2U; B — Poklopac dobosa putne kocnice;

C — Civija cepa za podesavanje papuca putne kocnice B2 10-27005; D — Navrtka

cepa za podesavanje papuca, sestougaona sa obodom B210-27013; E -~ Zavrtanj M6
osigurac osovine rucice putne kocnice B210-27052; F — Navrtka M22 X l mm, oso-

vine rucice putne kocnice B2i0-27014; G — Osigurac mazalice B210-27019; H —
zalica, komplet B210-16U04.
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Samoodvrtanje zavrtnja utvrdivaca (H) oka za odvoz (G) nastaje ako
se izgubi zavrtanj osigurac (J). Zato pri pregledu pre svakog marsa treba

proveriti utvrdenost i ovog zavrtnja, da ne bi doslo do gubljenja oka za
odvoz.

Neispravnost se otklanja zamenom ostecenog ili izgubljenog zavrtnja
osiguraca (J) rezervnim.

b) Rukavac tocka

190. — Kod oba rukavca tockova najcesce dolazi do ostecenja, kao
5to su zaribavanje valjkastih lezajeva i ostecenja samih rukaviaca tockova.

Zaribavanje valjkastih lezajeva nastaje ukoliko su na rukavcima oste-

ceni filcani — gumeni zaptivaci, te razna prljavstina i necistoca ulazi u

SI. 68 — Rucica putue kocnice, rasklopljenla:

A — Rukovat kvacila putne kocnice B210-27045; B — Spajac rukovata 1 poluge
kvacila putne kocnice B210-27047; C i J — Zavrtanj M8 rukovata putne kocnice
B2 10-27054; D — Poluga kvacila sa navojem B210-27036; E — Spajac poluge kvacila
putne kocnice i kvacila 3210-27048: F — Opmga poluge kvacila B210-27015; G, N i

P _ Navrtka M8 zavrtnja poluge kvacila B210-27007; HjO - Podloska navrtke
zavrtnja poluge kvacila B210-27028; K — Kvacilo putne kocnice B210-27006; L —
Sektor nazubljeni putne kocnice B210-27046; M — Zavrtanj M8 za spajanje rucice

i kvacila putne kocnice B210- 27053; R i T — Rascepka osigurac navrtke zavrtnja

poluge B210-25126; S — Rucica putne kocnice, desna B210-27043, leva B210-27044.

11 TS-II B-210 161



glavcine tocka. Otklanjanje neispravnosti vrsi se zamenom neispravnih

filcanih — gumenih zaptivaca i valjkastih lezajeva novim i to manji lezaj

dimenzije 110 x 50 x 29 SKF—30310 i veci lezaj dimenzije HO x 165 x

x 35,5 SKF—30313.

Ostecenja na rukavcima tockova nastaju usled ostecenja valjkastih

lezajeva kao i zbog vlage i prljavstine, usled cega rukovci korodiraju i

zaribaju ili su zbog duge upotrebe istroseni.

Opravka ostecenih rukavaca vrsi se zamenom novim ili hromiranjem,

a prema karakteru ostecenja i navarivanjem starih. Pri opravci se pre-

cnici rukavaca na mestima lezajeva obraduju na strugu skidanjem oste-

cenih povrsina, posle cega treba izvrsiti peskarenje pa tek onda hromi-

ranje. Posle hromiranja odnosno navarivanja, rukavci se obraduju na

strugu i bruse prema dimenzijama lezaj a.

Pre opravke rukavca (si. 72) potrebno je skinuti var i izbiti civiju

(H-2), posle cega rukavac (H-3) sa spojnicom (H-5) odvojiti od nosaca

rukavca (H-l). Po zavrsenoj opravci, treba izvrsiti ponovno spajanje no-

saca i rukavca cjvijom i novim zavarivanjem.

c) Papuce kocnice

191. — Kod papuca kocnice moze doci do:

— ostecenja azbestnih obloga;
— lomljenj a opruge papuca;
— istrosenosti viljuski i potiskivaca papuca kocnice, i

— ostecenja cepova za podesavanje papuce.

Ostecenje azbestnih obloga papuca nastaje usled toga sto se pri upo-

trebi one najvise trose. Opravku treba izvrsiti zamenom istrosenih obloga

novim, odnosno zamenom kompletnom papucom sa oblogom (si. 64, A)

predvidenu za kamion TAM, pri cemu je treba malom doradom podesiti

za kocnicu ove haubice.

Slomljene opruge papuca (E) takode se zamenjuju novim.

Istrosene viljuske i potiskivace papuca kocnice (J) usled duge upo-

trebe — treba zameniti novim.

Cepovi za podesavanje papuca (D) kidaju se tokom upotrebe, na

mestima izmedu navrtki M10 (L) i zida papuca i dobosa kocnice, gde njegov

precnik iznosi 10 mm. Opravka se vrsi zamenom ostecenih cepova novim.

d) Delovi rucice kocnice sa nazubljenim sektorom

192. — Na rucici kocnice nastaju sledeci kvarovi:

— lomijenje opruge poluge kvacila kocnice (si. 68, F);

— ostecenje zubaca kvacila (K) ili nazubljenog sektora (L), i

— iskrivljena poluga kvacila kocnice (D).

Lomijenje opruge poluge kvacila kocnice (F) nastaje ukoliko je slon>-

ljen koji zub kvacila (K), te opruga ne naleze pravilno u svom lezistu.

Slomljena se opruga ziamenjuje rezervnom.

Ostecenje zuba kvacila (K) i nazubljenog sektora (L) nastaje pri raz-

nim mehanickim povredama, a najcesce, kada se pri otkacinjanju poluga
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rucioa (S) na silu gura u polozaj za otkacinjanje a prethodno se ne pritisne
rukovat kvacila (A). Tom prilikom dolazi do nasilnpg kidanja zuba na
sektoru ili na kvacilu. Ukoliko pri ovakvom nepravilnom rukovanju i ne
dode do lomljenja zuba, dolazi do habanja navedenih zuba, usled cega se

mrtvi hod povecava, te dolazi do samoiskljucenja zuba kvacila a time i

kocnice. Bilo da su zubi polomljeni ili istroseni, opravka se vrsi zamenom
kvacila (K) i nazubljenog sektora (L) rezervnim.

Iskrivljena poluga kvacila kocnice (D) pri kocenju i otkocivanju ote-
zava rad opruge (F) a time i rad na rucici kocnice (S). Pored toga zubi
kvacila se olabave i kvacilo ode navise, cime je spoj sa nazubljenim sekto-
rom oslabljen. Iskrivljenu polugu kvacila treba udarcima cekica na nekoj
novoj podlozi ispraviti.

C — Sklapanje i namestanje tockova i putnih kocnica

193. — Sklapanje i namestanje vrsi se na sledeci nacin:— u otvore brega (si. 64, G) staviti zavrtnj e (F) na njih namestiti
poluge (H), podloske (N) i navrnuti navrtke (R) koje osigurati rascep-
kama (P):

— na krajeve poluga (H) navrnuti do kraja viljuske (J);— na cepove za podesavanje papuca (D) navuci opruge (C) i cepove
sa oprugama (si. 65. B i T) namestiti u lezista na poklopcu dobosa (A);— sa spoljne strane navrnuti navrtke (si. 66, C) koje od samoodvr-
tanja osigurati civijama;— na polugu (si. 68, D) navrnuti spajac poluge kvacila (E) i navuci
oprugu (F), pa gornji kraj poluge (D) provuci kroz otvor ispusta na rucici

(S) i navrnuti spajac rukovata (B);— namestiti nazubljeni sektor (L) i kvacilo (K), podesiti otvore i

uvuci zavrtnj e (C i J);— na zavrtnje navuci podloske (O i H) i navrnuti navrtke (P i G);— otvor rukovata (A) i spajaca (E) podesiti prema otvorima na rucici

kocnice, provuci zavrtnje (C i M) pa na krajeve zavrtnj a navuci podloske
(O) i navrnuti navrtke (P i N), posle cega sve navrtke pritegnuti i od
samoodvrtanja osigurati rascepkama (R i T);— osovinu rucice putne kocnice (si. 64,0) i sklopljeni breg (G) staviti

u leziste na poklopcu dobosa kocnice {si. 67) na koju navrnuti navrtku (F),

koju od samoodvrtanja osigurati zavrtnj em osiguracem (E);— sklopiti rucicu kocnice (si. 66, A) sa viljuskom (J) na taj nacin sto

zavrtnje (R) provuci kroz otvore nazubljenog sektora, na zavrtnje navuci
odstojne prstenove (F), viljusku (J), pa navrnuti navrtke (E), koje osigu-

rati rascepkama (B);

— rucicu kocnice sa viljuskom (A i J) navuci na osovinu (N), u
otvore u donjem rasecenom delu rucice uvuci zavrtanj (M) na koji navr-
nuti navrtku (K) i navrtku osigurati rascepkom (L)

;

— otvore na viljuski (J) poklopiti sa otvorima na poklopcu dobosa
kocnice (D), uvrnuti zavrtnje (G i P) sa izbocenim osiguracima (H i O),
cije krajeve treba saviti i time se zavrtnj i osiguraju od samoodvrtanja;— poluge papuce (si. 65, P) povezati sa papucama (C), u otvore gornje
papuce i poluge (P-2 i 3) uvuci cep papuce (R) i osigurati ga rascep-
kom (O);
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— u otvore poluga (P-2 i 3) uvuci zavrtanj (H) a na drugi kraj zavr-

tnja staviti podlosku (M) i navrnuti navrtku (L);

— u prorez na papuci staviti vodicu (G), otvore pokretnih poluga

(P-l) poravnati sa otvorom vodice, sa strana staviti zvezdaste podloske (F),

provuci zavrtanj (E) i na njegov kraj navrnuti navrtku (K) koju osigurati

rascepkom (J);

— spoljne papuce (C) sa polugama (P) i podloskama (N) slobodnim

krajevima navuci na osovinu poluge papuce (S) i navuci podlosku (U),

koj u osigurati rascepkom (V)

;

— na cepove za podesavanje (si. 64, D) navuci slobodne kraj eve pa-

puca (A) i podloske (K), pa navrnuti navrtke (L) koje osigurati rascep-

kama (M)

;

— sklopljenu putnu kocnicu (si. 61, D) staviti na rukavac tocka sa

nosacem (A);

— otvore na poklopcu dobosa (D) podesiti sa otvorima na spojnici i

kocnicu utvrditi pomocu zavrtnja (B) na koje pre navuci podloske (C);

— tocak sa dobosem (si. 61, F i E) navuci na rukavac i putnu kocnicu;

— sa spoljne strane na rukavac navuci valjkasti lezaj (si. 60, BC) i

cevastim kljucem B210—50001 i polugom B210—50014 navrnuti navrtku

rukavca tocka (D), koju osigurati rascepkom (K);

— pomocu kukastog dela kljuca B210—50004 u glavcinu tocka uvrnuti

poklopac tocka (E) do kraj a, podesiti otvor na poklopcu sa otvorom na

tocku i poklopac od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (F);

— na poklopac namestiti oko za odvoz (G) i uvrnuti zavrtanj poklop-

ca (H), koji od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (J).

Pri sklapanju i namestanju tockova i putnih kocnica treba obratiti

paznju na sledece:

— pri pritezanju navrtke (D) podesavanje vrsiti kako je objasnjeno

u t. 144 TS-I, B210. Izmedu pokretnog dela svakog tocka (si. 61, E) i

nepokretnog dela kocnice (D) treba da bude zazora najmanje 2—3 mm,
inace papuce kocnice (si. 64, A) taru o unutrasnjost dobosa kocnice, usled

cega dolazi do kidanja vucnih opruga papuca kocnica (si. 64, E).

Izvrsiti fino podesavanje papuca putnih kocnica jos pre namestanja

tockova, na sledeci nacin:

— regulirajuce cepove viljuski potiskivaca papuce (si. 64, J) navrnuti

do kraja na poluge (H) i time ih postaviti u krajnji unutrasnji polozaj;

— na papuce staviti jedan okretan cilindar unutrasnjih dimenzija

dobosa kocnice, pa viljuske ravnomernim odvrtanjem popustati sve dotle,

dok papuce kocnice ne budu kocile pomenuti cilindar pri povlacenju ru-

cice kocnice i dovodenju zuba kvacila na prvi zub sektora.

Ukoliko se finim podesavanj em nije moglo izvrsiti podesavanje koc-

nica, tada se izvuce rascepka (si. 66, L) i odvrtanjem navrtke i zavrtnja

stezaca rucice (K i M), glava rucice kocnice (A) se oslobodi od nazubljenog

dela osovine (N). Prema potrebi se rucica pomera za jedan ili vise zuba

prema zadnjaku haubice i pomocu navedenog zavrtnja i navrtke ponovo

pritegne i navrtka osigura rascepkom. Posle ovoga pomocu viljuski treba

ponovo izvrsiti fino podesavanje kocnica.
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Pri podesavanju kocnica treba imati u vidu da se cepovima za pode-

savanje papuca (si. 65, B) ne vrsi podesavanje kocnica, vec da sepode-
savanje kocnica vrsi viljuskama i pomeranjem rucice kocnice. Cepovi
(si. 65, B) sluze samo da se utvrdi krajnji polozaj najveceg skupljanja pa-

puca kocnica.
Pri namestanju tockova, glaveine treba ispuniti za 1/3 ukupne zapre-

mane srednjom lezisnom mascu (LM-3).
Po namestanju tockova proveriti da li se svaki tocak lako okrece i da

li se vrsi kocenje tocka, kada se povlacenjem rucice putne kocnice, zubi

kvacila dovedu u zahvat od treceg do petog zuba nazubljenog sektora.

Po izvrsenom sklapanju treba dizalicom podici haubicu i spustiti je

na zemlju.

(2) GIBNJEVI

A— Rasklapanje gibnjeva

194. — Rasklapanje (pojedinog) gibnja vrsi se na sledeci nacin;
— postaviti rucnu dizalicu ispod tela donjeg lafeta i to kod tela balan-

sa, pa dizalicom podici jednu stranu haubice;
— odvrnuti dva zavrtnja osiguraca caure uredivaca gibnja (si. 69, B)

i kompletni uredivac (H) skinuti sa nosaca rukavca tocka (E)

;

A — Lafet donji, telo B210-24in3; B — Zavrtanj M12 osigurac caure uredivaca
gibnja B210-24118; C — Balans telo, desni B210-24201, levi B210-24202; D — Nosac
odbojnika gibnja, telo, desni B210-24403, levi B210-24402; E — Rukavac tocka sa

nosacem B210-24300; F — Spojnica tocka B210-24313; G — Rukavac tocka B210-24311;

H — Uredivac gibnja, komplet B2 10-24700; J — Navrtka M68 X 2 mm, nosaca ru-
kavca B210-24106; K — Zavrtanj M6, osigurac navrtke nosaca rukavca B210-24114.
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— odvrnuti zavrtanj oigurac (si. 72, M), pa viljuckastim delom kljuca

od 80 mm B210—50004 odvrnuti i skinuti navrtku nosaca rukavca (L)

i podlosku (K);

— skinuti tocak i putnu kocnicu (si. 70
:
A) (t. 185—187), pa rukom

skinuti rukavac tocka sa nosacem (si. 72. H)

;

— odvrnuti zavrtanj osigurac (si. 71, G), a zatim i navrtku utvrdivac

ekcentricne caure (F), pa rukom izvaditi torzionu oprugu gibnja (B), a

zatim ekscentricnu cauru (E).

Ovako rasklopiti i drugi gibanj

.

Si. 70 — Tocak sa putnom kocnicom:

A — Tocak sa poluelasticnom gumom, telo, levi B210-260O8, desni

B210-26007: B — Rukavac tocka sa nosacem B210-24300; C — Ba-
lans. telo. levi B210-24202. desni B2 10-24201; D — Krak lafeta.

telo, levi B210-25104. desni B21O-25205; E — Klin utvrdivac oso-

vine kraka lafeta 6210-25102; F — Kocnica putna B210-27000.
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B — Opravka gibnjeva

195. — Na sklopu gibnja opravljaju se sledeci delovi:

— nosac rukavca tocka;

— uredivac gibnja;

— ekscentricna caura;

— iskljueivac gibnja, i

— opruga gibnja.

a) Nosac rukavca tocka

196. — Na delovima nosaca rukavca tocka, koji povezuje rukavac

tocka sa gibnjem, dolazi do sledecih neispravnosti

:

— ishabanost bronzanih caura — lezista nosaca rukavca (si. 72, F i J ;)

— ostecenje filcanog brisaca (E), i

— ostecenje navrtke nosaca rukavca (L), koja rukavac tocka sa no-

sacem (H) utvrduje za ekscentricnu cauru (C).

Ishabanost bronzanih caura — lezista nosaca rukavca nastaje trose-

njem usled duge upotrebe, bez obzira sto se caure cesce podmazuju

kroz mazalicu (G). Neispravnost se otklanja zamenom istrosenih caura —
lezista rezervnim.

Ostecenje filcanog brisaca nosaca rukavca tocka (E), koji je upreso-

van s unutrasnje strane nosaca rukavca tocka (H) nosac rukavca stiti od

prodora vlage, peska i druge necistoce, takode nastaje usled duge upotre-

be. Zbog ovoga moze doci do zaribavanja nosaca rukavca (H) na ekscen-

tricnoj cauri (C). Neispravnost se otklanja zamenom ostecenog filcanog

brisaca ispravnim.

Ostecenje navrtke (L) nosaca rukavca nastaje ukoliko se njen zavrtanj

osigurac (M) zbog plitke rupe i man]eg navoja samoodvrce i ispada, cime

je omoguceno i samoodvrtanje navrtke. Potrebno je rupu zavrtnja osigu-

guraca koja je precnika 6 mm i dubine 0,6 mm na ekscentricnoj cauri iz-

busiti dublje i obraditi navoje, pa zavrtanj osigurac ponovo uvrnuti do

kraja. Ukoliko je ostecen ili izgubljen zavrtanj osigurac (M), treba staviti

novi ispravan.

b) Uredivac gibnja

197. — Rasklapanje uredivaca gibnja vrsi se na sledeci nacin:

— uredivac gibnja (si, 69, H) stegnuti u stegu, preseci zicu za osigu-

ranje, odvrnuti zavrtnje (si. 73, G) i skinuti limeni osigurac (H);

— odvrnuti navrtku i nosac caure (L i K) i skinuti cauru uredivaca

gibnja (J)

;

— izvuci rascepku (T), odvrnuti navrtku (S) i od tela uredivaca gib-

nja odvojiti osovinu (N), podlosku (R), cauru — leziste (P) i vreteno ure-

divaca gibnja (O);
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— ispraviti krajeve osigurac (E), odvrnuti n-avrtku tela uredivaca gi-

bnja (F).

SI. 73 — Lafet dcnji — uredivai gibnju, rasklopljen:

A — Nosac rukavca tocka. telo, desni B210-24308, levi B210-24307; B — Rukavac
tocka B210-24311; C — Opruga gibnja, torziona B210-24109; D — Uredivac gibnja,

telo, desni B210-24713. levi B210-24712; E — Osigurac navrtke tela uredivaca gibnja.

limeni B210-24707; F — Navrtka M55 X 2 ram, tela uredivaca gibnja B210-24705;

G — Zavrtanj M6 utvrdivac osiguraca caure uredivaca gibnja B210-24716; H — Osi-

gurac caure uredivaca gibnja, limeni B210-24708: J — Caura uredivaca gibnja

B210-24702; K — Nosac caure uredivaca gibnja B210^24706; L — Navrtka M36 X 1,5

mm, caure uredivaca gibnja B210-24704; M — Zavrtanj M5, osigurac navrtke

B210-24715; N — Osovina uredivaca gibnja B210-24709; O — Vreteno uredivaca

gibnja B210-24714; P — Caura — leziste osovine uredivaca, bronzana B210-24701;

k — Podloska navrtke osovine uredivaca gibnja B210-24710; S — Navrtka M24 X 1,5

mm, osovine uredivaca gibnja B210-24703: T — Rascepka navrtke osovine uredivaca
B210-24711.

170



Na uredivacu gibnja dolazi do sledecih kvarova:
— kidanje tela uredivaca gibnja (D), i

— ostecenje limenog osiguraca caure uredivaca gibnja (H).

Kidanje tela uredivaca gibnja i to na mestu gde se telo uredivaca (D)

spaja sa torzinom oprugom gibnja (C), nastaje zbog toga sto telo uredivaca

najvise trpi pri kretanju haubice. Usled velikog naprezanja na samoj tor-

zionoj opruzi taj se deo tela uredivaca upreda i kida. Opravka se vrsi vare-

njem, zbog cega treba stari var na mestima zavarivanja skinuti pa ponovo
zavariti, posle cega ivice novog vara obraditi pod uglom od 45°.

Ostecenje osiguraca caure uredivaca gibnja (H) nastaje kidanjem zice

za osiguranje dva zavrtnja (G) koji utvrduju limeni osigurac caure za

cauru uredivaca gibnja. Usled ovoga ispadaju zavrtnji (G) i osigurac ca-

ure (H), cime je omoguceno samoodvrtanje nosaca caura (K), kao i njegovo

ostecenje. Opravku treba izvrsiti zamenom ostecenog limenog osiguraca

i izgubljenih zavrtanja ispravnim.

Ostecene, zaribane i pokidane navoje na nosacu caure uredivaca

gibnja (K), vretenu uredivaca gibnja (O) i navrtki (L), ukoliko su ostece-

nja manja, treba opraviti; u protivnom navedene delove treba zameniti

rezervnim i ispravnim.

c) Ekscentricna caura

198. — Na ekscentricnoj cauri dolazi do ostecenja:

— same ekscentricne caure (si. 71, E);

— nosaca torzione opruge (D). i

— navrtke utvrdivaca ekscentricne caure (F).

Ostecenje ekscentricne caure (E) nastaje na preseku precnika 75 mm
na koji nalezu unutrasnja i spoljna bronzana caura nosaca rukavca tocka

(si. 72, F i J). Takode, dolazi do ostecenja rebara caure pomocu kojih se

caura spaja sa telom donjeg lafeta (A).

Ekscentricne caure (si. 72. C) se ostecuju prodiranjem peska i druge

necistoce kroz filcani brisac (E) na nosacu rukavca tocka (H) usled cega

na torn delu dolazi do zaribavanja ekscentricne caure (C) i bronzanih ca-

ura (F i J).

Popravka ostecene ekscentricne caure vrsi se: najpre usled zariba-

nosti brusenjem, pa se tek onda izvrsi hromiranje, a zatim brusenje na

meru 75-0,03 — 0.076 mm.
Takode moze doci do habanja klizaca ekscentricne caure (si. 71, P).

Ukoliko je on ishaban treba ga zameniti sa novim i utvrditi sa zavrtnje-

vima (si. 71, R) a zatim fino obraditi tako da se njegove povrsine fino

poravnaju sa povrsinama caure radi smanjenja trenja.

Ekscentricna caura (si. 71, E) ima sest rebara sirine 30 — 0,03 mm,
koj.ima ulazi u odgovarajuce zlebove na telu donjeg lafeta (A). Pri radu
gibnja. pritisak tla preko tocka prenosi se na ekscentricnu cauru i dolazi

do sabijanja radnih povrsina rebara. Usled ovoga nastaje radialno klimanje
ekscentricne caure u telu donjeg lafeta, sto dalje izaziva manju ekscen-

tricnost i upredanje torzione opruge gibnja (B).

Popravka se vrsi elektrozavarivanjem ostecenih rebara ekscentricne

caure i to onih koja ulaze u telo donjeg lafeta. Po zavarivanju ekscentric-
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nu cauru treba podesiti u telo donjeg lafeta, pri cemu se po potrebi rucnim
grebacem vrsi skidanje materijala kako sa lezista na telu donjeg lafeta

tako i sa rebara ekscentricne caure. Ovaj se nacin opravke primenjuje

kada se ne raspolaze rezervnim ekscentricnim caurama.

Nosac torzione oprug'e gibnja (si. 71, D) smesten je u ekscentricnu

cauru (E) gde je utvrden zavrtnjem osiguracem. Nosac ima dva otvora od

kojih je jedan nazubljen i sluzi za utvrdivanje opruge gibnja, a drugi

otvor za prolaz druge opruge gibnja. Najcesce dolazi do prskanja zida

nosaca izmedu pomenuta dva otvora. Opravku treba izvrsiti zamenom
ostecenog nosaca (D) rezervnim.

Navrtka ekscentricne caure (si. 71, F) obicno zariba na svom spolnjem

kraju navoja. Zbog kratke duzine navoja, navrtka sa ostecenim navojima
zamenjuje se ispravnim. Ukoliko je neispravan i zavrtanj osigurac navrtke

(G), i on se zamenjuje ispravnim.

d) Iskljueivac gibnja

199. — Rasklapanje iskljucivaca gibnja izvrsiti na sledeci nacin:— skinuti rascepku (si. 74, H) i podlosku (G), izbiti osovinu klina

iskljucivaca gibnja (C) i cauru osovine klina (D) odvojiti od klina isklju-

civaca gibnja (B).

Kod iskljucivaca gibnja moze doci do ostecenja:

— klina iskljucivaca gibanja (B), i

— nosaca odbojnika gibnja (A).

Klin iskljucivaca gibnja (B) kada se iskljucuje rad gibnja ulazi u

otvore tela nosaca odbojnika gibnja i nosaca rukavca tocka (si. 69, D i E),

cime ostvaruje cvrstu vezu izmedu tocka i tela donjeg lafeta.

Drugom upotrebom iskljueivac (si. 74, B) se istrosi, te ga treba opra-

viti metaliziranjem ukoliko je manje istrosen, odnosno zamenom ukoliko

je vise istrosen.

Na nosacu odbojnika gibnja (si. 72, D) ostecuju se unutrasnja rebra,

kojima se nosac u svom lezistu povezuje sa isto takvim rebrima na telu

lafeta (A).

Rebra se popravljaju hromiranjem na slican nacin kao i popravka
rebra na ekscentricnoj cauri (t. 198).

Ukoliko iskljueivac ne radi usied toga sto se otvori na nosacu rukavca
i nosacu odbojnika ne podudaraju onda treba izvrsiti podesavanje isklju-

civaca prema t. 201.

e) Opruga sibnja

200. — Na oprugi gibnja (si. 71, B) nastaju uzduzne i poprecne prsko-

tine, koje se mogu otkriti pregledom pomocu lupe ili pomocu magneto-
skopskog ispitivanja. Zubi pomocu kojih se opruga utvrduje treba da su

ispravni. Od ukupno 37 zuba mogu biti ostecena najvise 3, samo pod

uslovom da nisu jedan pored drugog, vec da su ravnomerno rasporedeni

po celom obodu opruge.
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Opruga na kojoj su otkrivene uzduzne i poprecne prskotine ili su joj

vise od tri zuba slomljena, zamenjuje se ispravnom. Pored toga na opru-

gama se mogu pojaviti i greske u materijalu u vidu ukljucaka. Ovakva
torziona opruga sme da ima najvise 2 mm vidljivu fluksnu crtu (koja se

vidi posle brisanja pod lupom koja uvelicava 4 x). Zatim sme da ima jednu
fluksnu crtu maksimalne duzine 60 mm. Ukupan zbir svih fluksnih crta

moze da bude najvise do 200 mm duzine. Ukoliko se pri pregledu ova
opruga ne moze da uklopi u ove vrednosti, onda se mora odbaciti i zame-
niti novom.

Nijedna opruga koja vazi kao ispravna ne sme se ugraditi dok se ne

izmeri njena deformacija. Svaka opruga jos pri izradi (fabrikaciji) ima
po sredini uzduzno tanko urezanu crtu, koja sluzi da se prema njoj kasnije

izmeri deformacija opruge. Pri ispitivanju deformacije ovakva se opruga
stavi na plocu za ravnanje i to na dve prizme sa crtom na bocnu stranu.

Sa iglom na paraleli se tangira na jednu stranu opruge i to na obelezenu

crtu pa se onda iglom i paralelom ide na drugu stranu opruge, opet na
istu crtu. Razlika u merama izmedu obelezene crte pri izradi opruge i ove

nove crte pokazuje deformaciju opruge, koja ne sme biti veca od 0,27 mm.
Prilikom zamene neispravnih starih opruga sa novim, treba prekon-

trolisati da opruga nije obelezena crtom. Tada se ona salje na ispitivanje

na uvijanje. Opruga se pomocu specijalnog uredaja podvrgava uvijanju

i to:— pod ulgom od 13° momenat torzije treba da iznosi od 13950 —
16275 kp/cm;
— pod uglom od 34° momenat torzije treba da se krece u granicama

od 36 000 — 42 000 kp/cm, i

— pod uglom od 40° momenat torzije treba da iznosi od 4244 —
49560 kp/cm.

Po zavrsenom ispitivanju u jednu stranu, mora se isto ponoviti i u

drugu stranu pod istim uglovima a momenti torzije moraju se kretati u

naprecl navedenim granicama. Dozvoljene deformacije opruge su samo
do 0,27 mm.

C — Sklapanje i podesavanje gibnja

201. — Sklapanje delova gibnja vrsi se na sledeci nacin:— klin iskljucivaca gibnja (si. 74, B) staviti u leziste na nosacu od-

bojnika(A);

— cauru osovine klina (D) umetnuti u elipticni otvor rucice iskljuci-

vaca (E) i otvor caure poravnati sa prorezima na usicama klina, pa kroz
prorezc usica i cauru utisnuti osovinu klina iskljucivaca (C), na donji kraj

osovine klina navuci podlosku (G) koju osigurati racepkom (H);

— telo uredivaca gibnja (si. 73, D) stegnuti u mengele;

— na navrtku (F) staviti osigurac (E) i navrtku sa osiguracem na-
vrnuti na telo uredivaca (D), pa povijanjem krajeva osiguraca (E) osigu-

rati navrtku od samoodvrtanja;

— u otvor tela uredivaca (D) staviti cauru (P) i proreze na usicama
vretena uredivaca gibnja (O) poravnati sa otvorom na telu uredivaca gib-

nja (D);
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— kroz otvore uvucj osovinu (N) i na njen kraj navuci podlosku (R)

i navrnuti navrtku (S), koju od samoodvrtanja osigurati rascepkom (T);

— nosac caure uredivaca gibnja (K) uvuci u otvor caure (J), pa na

navojni deo nosaca zavrnuti navrtku (L), pri cemu treba voditi racuna da

se caura uredivaca gibnja (J) moze radijalno pokretati u nosacu (K), kao

i da nema uzduznog klimanja;

— nosac (K) navrnuti na vreteno (O) i pritegnuti navrtku (L) koju

utvrditi zavrtnjem osiguracem (M);

— torzionu oprugu gibnja (si. 71, B) uvuci u otvor tela donjeg la-

feta (A)

;

— u ekscentricnu cauru (E) namestiti nosac torzione opruge (D), po-

desiti otvore na nosacu i cauri i uvrnuti zavrtanj osigurac (O);

— ekscentricnu cauru sa nosacem (E i D) staviti u leziste na telu do-

njeg lafeta (A);

— na ekscentricnu cauru staviti bronzani klizac (P) i u navojni deo

tela lafeta uvrnuti navrtku utvrdivac ekscentricne caure (F), koju od sa-

moodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (G);

— sklopii balans (t. 209);

— na rebrasti deo tela lafeta (si. 72, A) navuci nosac odbojnika gibnja

(D), namestiti brisac (E) i sklopiti rukavac tocka sa nosacem (H);

— u nosac rukavca staviti bronzane caure (F i J) i rukavac sa nosacem

navuci na cilinricni deo ekscentricne caure (C), pa zatim staviti podlos-

ku (K) i navrnuti navrtku nosaca rukavca (L), koju od samoodvrtanja osi-

gurati zavrtnjem osiguracem (M);

— uredivac gibnja (si. 69, H) namestiti na nosac rukavca tocka (E),

pa navrnuti zavrtnje (B);

— izvrsiti sklapanje i namestanje tockova i putnih kocnica prema

t. 193, i— pomocu dizalice spustiti haubicu da se tockovima osloni na zemlju.

Ukoliko su na nosacima rukavca (si. 72, H) namestene nove bronzane

caure (F i J) treba ih podesiti tusiranjem tako, da caure najmanje 75%
svojom povrsinom nalezu na ekscentricnu cauru (C).

Po izvrsenom sklapanju treba izvrsiti podesavanje i proveravanje

gibnja.

Podesavanje gibnja vrsi se na sledeci nacin:

— sastaviti tocak i rukom pokusati iskljucivanje gibnja. Ukoliko je

gibanj dobro podesen, moze se lako iskljuciti, a ako se rukom ne moze

iskljuciti, tada treba izvrsiti fino podesavanje pomocu nosaca caure ure-

divaca gibnja. Imati u vidu da ako je otvor na nosacu rukavca tocka nizi

od otvora na nosacu odbojnika tada treba popustiti zavrtnje (si. 73, G)

osiguraca (H) i odvrnuti navrtku caure uredivaca gibnja (L). a navrnuti

nosac caure uredivaca (K) udesno, a ako je otvor iznad onda treba uraditi

obrnuto tj. popustiti navrtku caure i nosac caure odvrnuti ulevo, pa na-

vrtku caure uredivaca ponovo pritegnuti. Preporucljivo je da se isklju-

civanje gibnja vrsi rucno kada je otvor na nosacu rukavca iznad, a ne ispod

otvora na nosacu odbojnika gibnja.

Ako je na ovaj nacin bilo nemoguce fino podesavanje gibnja tada

treba uraditi sledece:
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— staviti dizalicu ispod tela donjeg lafeta na mestu tela balansa.

(Na rukavcu jos nije namesten tocak). Dizalicom dizati telo donjeg lafeta,

pri cemu se zadnji kraj nosaca rukavca dize a prednji spusta. Telo do-

njeg lafeta treba dizati dok otvor na nosacu rukavca ne prede za polovinu

preko gornje ivice nosaca odbojnika gibnja (si. 69, D). Kompletni uredi-

vac (H) staviti na oprugu gibnja, pri cemu caura uredivaca (H) nalegne

u odgovarajuci otvor na nosacu rukavca (E), gde se utvrdi pomocu dva
zavrtnja (B);

— namestiti tockove;

— spustiti da se tockovi haubice oslone na zemlju;

— odvrtkom odvrnuti dva zavrtnja (si. 73, G) osiguraca (H) nosaca

caure uredivaca gibnja (K);

— popustiti navrtku (L), i

— cevastim kljucem B210—50001 okretati nosac caure uredivaca

gibnja (K) ulevo, dok se zadnji deo nosaca rukavca ne podigne toliko, da

se gibnjevi mogu iskljuciti rucno. Posle ovoga pritegnuti navrtku (L).

Pri podesavanju treba imati u vidu da se odvrtanjem nosaca caure

uredivaca gibnja tj. njegovim okretanjem ulevo, (odnosno udesno) pro-

duzava (odnosno smanjuje) odstojanje od nosaca uredivaca do osovine za

vezu tela uredivaca i vretena uredivaca gibnja. Usled toga se torziona

opruga gibnja upreda (odnosno popusta), a lafet se podize navise (odno-

sno spusta).

(3) BALANSI

202. — Balansi otklanjaju uticaj visinske razlike izmedu krakova

lafeta prilikom gadanja sa neravnog zemljista, bez ikakvog podesavanja

zemljista ispod haubice s tim da oba kraka svojim asovima nalezu na
zemlju.

Balansi se (si. 74) sastoje iz: levog i desnog balansa (J) i precage ba-

lansa (K). Svaki balans (si. 71) cine: telo balansa (C), kugla (J) i navrtka

kugle precage balansa (H).

A — Rasklapanje balansa

203. — Pre rasklapanja potrebno je skinuti uredivac gibnja (si. 69,

H), rukavac tockova sa nosacem (E), iskljucivac gibnja (si. 74) i nosac od-

bojnika gibnja (A) (t. 194. i 199), pa tek onda rasklapanje balansa izvrsiti

sledecim redom:

— rukama skinuti tela levog i desnog balansa (si. 72, B);

— sa valjcastog dela tela donjeg lafeta (si. 71), rukama skinuti pre-

cagu balansa (M) i cauru-leziste precage balansa (N), a sa krajeva precage

skinuti brisace (L);

— cevastim kljucem B210—50002 rasklopiti tela balansa na taj nacin

sto najpre treba odvrnuti zavrtnje osiguraca (K), pa zatim odvrnuti navr-

tke za pritezanje kugii precage balansa (H) i najzad rukama izvaditi kug-

le balansa (J).

176



B — Opravka balansa

204. — Kod balansa cesce opravke zahtevaju sledeci delovi:

— telo balansa sa pripadajucim delovima, i

— precaga balansa.

a) Telo balansa sa pripadajucim delovima

205. — Na telu balansa dolazi do ostecenja sledecih delova:

— kugle balansa;

— navrtke kugle, i

— samog balansa.

Kugle balansa (si. 71. J) ostvaruje pokretnu vezu izmedu precage (M)
i tela balansa (C). Zbog prodora vlage i necistoce, spoljna povrsina kugle
moze biti zahvacena korozijom usled cega zariba.

Nastala ostecenja (risevi) na kugli odstranjuju se obradom brusenjem
i poliranjem. pri cemu se obrada spoljnog precnika dovodi na meru mini-
mum 84,80 mm a unutrasnji precnik maksimum 55,30 mm. Sam kva-
litet obrade mora biti najtacniji i najbolji koji se moze postici na masinama
za brusenje i politiranje.

Ostecenu kuglu balansa zameniti novom.

206. — U navrtki kugle (H) naleze jedan deo spoijne povrsine kugle
balansa (J). Usled vlage i prljavstine ukoliko zarda i zariba kugla, zar-

dace i zaribace i lezisna povrsina navrtke.

Opravka se vrsi na isti nacin kao i kod kugle balansa.

Poklopac limeni koji je zavaren na navrtki (H) i koji obezbeduje od
prodiranja prljavstine i peska u navrtku, ukoliko je ostecen, treba zame-
niti novim. koji po namestanju na navrtku treba zavariti.

207. — Telo balansa (C) zaribava zbog istih uzroka navedenih za
kuglu i navrtku. Opravka se vrsi varenjem i obradom na odgovarajueu
meru.

Filcani brisac (L) ukoliko je ostecen. obavezno se zamenjuje novim,
dimenzije 91 x 101 x 10 mm, sa precnikom proreza 55 mm i zarubljenjem
na uglovima od r2 (poluprecnika 2 mm).

b) Precaga balansa

208. — Precaga balansa (si. 71, M) sredisnjim. otvorom preko bron-
zane caure (N) naleze na njen stozer na zadnjoj strani tela donjeg lafeta
(A). Valjcastim krajevima precaga naleze u otvore na kuglama (J) levog
: desnog balansa (C).

Ostecenja nastaju na bronzanoj cauri (N) i na krajevima precaga (M)
koji zalaze u kugle balansa (J).

Otklanjanje neispra\mosti bronzane caure vrsi se zamenom bronzane
caure precage balansa novom.

ts-:: 3-:::
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Valjcasti delovi precage balansa su precnika 55,046 mm. Na ovim

mestima dolazi do zaribavanja ili do trosenja precage usled duze upotrebe.

Osteceni valjcasti delovi mogu se brusiti na meru 54,80 mm minimum.

Opravka istrosenih valjcastih delova moze se izvrsiti pomocu tvrdog hro-

miranja, posle cega je potrebno izvrsiti brusenje i poliranje na meru

55,046 mm. Ukoliko se krajevi precage ne mogu brusiti na meru

54,30 mm, a ne postoji mogucnost hromiranja, to se ista zamenjuje sa

novom.

Pri trosenuj krajeva precage trose se i kugle balansa, jer su od isto-

rodnog materijala. Opravka kugle balansa vrsi se na nacin iznet u t. 205.

— Sklapanje balansa

209. — Rad pri sklapanju balansa je sledeci:

ukoliko je na repcagu balansa stavljena nova bronzana caura, tada

se caura mora podesiti tuJiranjem — struganjem rucnim grebacem, sve

dok na stozeru precage balansa na telu donjeg lafeta caure (si. 71, M) ne

naleze najmanje sa 75% svoje povrsine.

— na krajeve precage balansa (M) namestiti filcane brisace (L);

— sklope se tela balansa (C) tako sto najpre treba staviti kugle ba-

lansa (J) na rijihove nosace i kugle utvrditi navrkama (H), koje od samo-

odvranja osigurati zavrtnjem osiguracem (J), posle cega isprobati radku-

gli da ne klimaju;

— precagu balansa (M) srednjim otvorom postaviti na njen stozer

na telu donj eg lafeta, pa telo balansa (C) tada samo navuci na telo donjeg

lafeta (A) i krajeve precage (M), i

— na rebraste delove osovine tela donjeg lafeta (si. 72, A) namestiti

nosac odbojnika gibnja (D), pa dalje sklapanje izvrsiti prema t. 201.

(4) TELO DONJEG LAFETA

A — Opravka tela donjeg lafeta

210. — Na telu donjeg lafeta opravljaju se sledeci delovi:

— podupirac cevi;

— donji preklopni stitovi;

— klizne povrsine, i

— stozer.

Rad oko skidanja, opravke, sklapanja i namestanja donjih stitova,

iznet je u t. 178, 182. i 183, jer je rad na njima istovetan sa radorn na

gornjim stitovima haubice.

a) Podupirac cevi

211. — Skidanje i rasklapanje podupiraca cevi (si. 75) vrsi se na

sledeci nacin:— odvrnuti zavrtanj osigurac (C), izvaditi klin (B), a po potrebi l

granicnik (A), i
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SI. 75 — Podupirac cevi

A — Granicnik klina podupiraca cevi B210-24601; B — Klin podupiraca cevi

B210-24602; C — Zavrtanj M8 osigurac granicnika klina podupiraca cevi B210-24611;

D — Ru-kovat osiguraca klina podupiraca cevi B210-24609; E — Rukovat podupi-

raca cevi; F — Podupirac cevi. telo B210-24608; G — Osovina podupiraca cevi

B210-24607; H — Navrtka M40 1,5 mm osovine podupiraca cevi B21O-24603;

J — Zavrtanj M5. osigurac navrtke osovine podupiraca cevi B210-24610; K — Lafet
donji. telo B210-24103.
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— odvrnuti zavrtanj osigurac (J) i navrtku (H) i izvuci osovinu podu-
piraca (G).

Kod podupiraca cevi nastaju ostecenja na:
— osovini podupiraca cevi, i

— klinu podupiraca cevi.

Osovina podupiraca (G) zaribava usled prodora prljavstine izmedu
osovine i podupiraca. Popravka osovine se vrsi metaliziranjem, a zatim

je brusenjem obraditi na precnik 50 —0,04 mm - Ukoliko je ostecen

i zavrtanj osigurac navrtke osovine (J) treba ga zameniti rezervnim.

Klin podupiraca cevi (B), koji sluzi za vezivanje sa prednjom ogrli-

com moze da ispada ili da zariba.

Ispadanje klina (B) desava se ako je ispao granicnik klina podupiraca

(A) ili je kod klina otkinut ispust koji mu ogranicava ugao okretanja i

izvlacenj a. Granicnik klina (A) ispada kad je ostecen njegov zavrtanj osi-

gurac (C). Izgubljeni ili osteceni delovi — granicnik i njegov zavrtanj osi-

gurac zamenjuje se novim. Otkinut ispust klina se takode zamenjuje no-

vim, koji se na odgovarajuce mesto klina zavaruje, a zatim var po potrebi

obradi.

Zaribani klin podupiraca cevi (B), ukoliko se ne raspolaze rezervnim,

popravlja se metaliziranjem. a zatim brusenjem obraduje na precnik

40 _ 0,2 mm -

Sklapanje i namestanje podupiraca cevi (si. 75, F) treba izvrsiti na

sledeci nacin:

— telo podupiraca (F) namestiti u leziste na telu donjeg lafeta (K),

poravnati otvore i utisnuti osovinu podupiraca (G);

— na navojni kraj osovine (G) navrnuli navrtku (H) koju od samo-

odvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (J);

— u klin podupiraca (B) utisnuti granicnik (A) i klin uvuci u usice

tela podupiraca, pa u odgovarajuce zavojno leziste uvrnuti zavrtanj osi-

gurac (C).

b) Klizne povrsine

212. — Telo donjeg lafeta (si. 76, A) oko stozera (B) ima manju kliz-

nu povrsinu (H) po kojoj klize manji klizaci i zadnje kotrljace gornjeg

lafeta. Ispred ove klizne povrsine nalazi se veca klizna povrsina (J) po

kojoj klize veci bronzani klizaci gornjeg lafeta.

Pri opravci treba obavezno proveriti ispravnost navedenih kliznih po-

vrsina na sledeci nacin:— telo donjeg lafeta postaviti na prizme, pa rucnom dizalicom koju

postaviti ispod nazubljenog sektora telo u odnosu na prizme dovesti u ho-

rizontalan polozaj

;

— telo donjeg lafeta postaviti na sto za obelezavanje, pa komparate-
rom kretanjem od jednog do drugog kraj a ispitati klizne povrsine. Odstu-
panje po komparateru ne sme biti vece od 0,02 mm. U slucaju da su od-

stupanja veca, tada treba klizne povrsine popraviti brusenjem.

Manje supljine na kliznim povrsinama treba popuniti belim metalom
—kalajem, dok vece supljine treba popuniti elektrozavarivanjem sa tan-
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SI. 7fi — Stozer lafeta, rasklopljen:

A — Lafet donji, telo B210-24103: B — Stozer; C — Navrtka M&3 -' 2 mm stozera
B21 0-24105; D — Zavrtanj M10. osigurae navrtke stozera B210-24117; E — Pocilo-
ska navrtke stozera gornjeg lafeta B210-24111; F — Lezaj iglicasti. JNfg 75 stozera.
gornjeg lafeta 110 V 75 32 mm B210-24104; G — Podloska iglicastog lezaja
stozera. bronzana B210-24112: H — Klizna povrsina, manja; J — Klizna povr§ina.

vera.
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korn elektrodom uz sto manju struju zavarivanja, kako ne bi doslo do

zagrevanja kliznih povrsina, vitoperenja i promene strukture materijala

od koga su klizne povrsine napravljene. Posle elektrozavarivanja mesta

var?.. treba obraditi brusenjem i poliranjem tako da se izjednace sa osta-

lom osnovnom kliznom povrsinom.

c) Stozer

213. — Gomji lafet se pomocu stozera (si. 76. B) i iglicastih lezaja

(F) povezuje sa donjim laietom, pri cemu se utvrduje navrtkom (C), koja

se od samoodvrtanja osigurava zavrtnjem osiguracem (D). Zbog vlage

i prljavstine, iglicasti lezaji i stozer korodiraju i zaribaju, te je okretanje

gornjeg lafeta otezano.

Popravka se vrsi redovnim ciscenjem i podmazivanjem stozera i za-

menom iglicastih lezaja (DIN 517 No 75 110 x 75 x 32).

Ukoliko je ostecen zavrtanj osigurac navrtke stozera treba ga zameniti

rezervmim.

Stozer precage balansa se ne ostecuje, jer precaga naleze na stozer

bronzanom caurom (si. 71. N), koja se pre trosi i haba usled cega se samo

una zamenjuje rezervnom.

(5) LEVI KR.AK. LAFETA

A — Opravka levog kraka lafeta

214. — Na levom kraku lafeta opravljaju se sledeci delovi:

— osovina kraka:

— utvrdivaci piketa;

— nosac kutije panorame;
— pravilo kraka. i

— nosac zbijaca.

a) Osovina kraka lafeta

215. — Na osovini kraka nastaju neispravnosti:
— zaribanost ili istrosenost osovine kraka;

— utvrdivaca kraka, i

— navrtke osovine kraka.

Zaribanu ili istrosenu osovinu kraka lafeta (si. 77, A) skinuti na sle-

deci nacin:

— odvrnuti zavrtanj osigurac (H) i navrtku osovine (G) pa izbiti oso-

vinu kraka lafeta (A) i krak lafeta (F) odvojiti od tela balansa (J);

— izbiti civiju (B) j skinuti rucicu (C), za iz lezista na osovini izvaditi

klin utvrdivac (E) sa oprugom klina (D).

Manje zaribanu osovinu izglacati brusnim platnom, a leziste osovine

trouglastim grebacem. Istrosenu osovinu kraka lezista zameniti rezerv-

nom.
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Jace zaribanu osovinu obraditi tako da joj precnik iznasi minimum

4,80 mm, a posle obrade treba je tvrdo hromirati, a potom brusiti na

potrebnu meru.

Ukoliko su zaribane usice krakova treba ih obraditi s tim da velicina

razmaka iznosi maksimum 158,50 mm.
Utvrdivac utvrduje krak u otvorenom — rasirenom polozaju. Na

njemu nastaju kvarovi kada se opruga klina utvrdivaca (D) slomi ili oslabi,

ili kada je slomljena ili ispala civija rucice klina (B), koja vezuje klin

utvrdivac (E) sa rucicom utvrdivaca (C).

Navedene neispravnosti otklanjaju se zamenom ostecenih delova

ispravnim i to: oprugom dimenzije — preseka 2 mm, spoljni precnik 20,

unutrasnji precnik 16 ± i,o x 46 mm duzine, 8,5 radnih i 1,5 krajnjih

ravoja. i ispravnom civijom dimenzije precnika 5 mm, duzine 34 mm, sa

zarubljenim krajevima 0,5/45°.

Navrtka osovine kraka (G) se samoodvrce ukoliko je slomljen zavr-

tanj osigurac (H) ili su na navrtki osteceni navoji. Neispravnost se otkla-

nja zamenom ispravnim zavrtnjem osiguracem ili navrtkom.

Po izvrsenoj opravci i zameni neispravnih delova osovinu kraka la-

feta (A) namestiti na sledeci nacin:

— klin utvrdivac sa oprugom (E i D) uvuci u leziste na osovlni kraka

lafeta (A), na klin navuci rucicu (C), podesiti otvore i uvuci civiju (B);

— podesiti usice kraka lafeta (F) i telo balansa (J) u otvore odozgo

uvuci osovinu kraka lafeta (A);— na donjoj strani osovine navrnuti navrtku (G), koju osigurati za-

vrtnjem osiguracem (H).

b) Utvrdivaci piketa

216. _ Na levom kraku lafeta (kao i na desnom) postoje dva utvrdi-

vaca piketa. Na utvrdivacima najcesce pucaju lisnate opruge.

Neispravnost se otklanja postavljanjem ispravnih opruga.

c) Nosac panorame

217. — Na marsu se kutij a panorame namesta na nosacu koji se na-

lazi na levom kraku lafeta, a izraden je u vidu lastinog repa.

Ukoliko je nocas ostecen, tesko je na njega namestiti kutij u panorame.

Zato ga treba opraviti rucno sa grebacem ili sitnom turpijom, pri cemu se

opravljen nosac jos u toku opravke isprobava cescim namestanjem kutij e.

d) Pravilo kraka

218. — Skidanje i rasklapanje vrsi se na sledeci nacin:

— izvuci rascepku (si. 78. C), odvrnuti navrtku (F) i iz usica izbiti

osovinu pravila (B), pa pravilo (A) odvojiti od kraka lafeta (E);

— izvuci rascepku (si. 79, J), odvrnuti navrtku (H) izvaditi osovinu

utvrdivaca pravila kraka lafeta u borbenom polozaju (F) i oprugu (E).

skinuti utvrdivac (D) i izbiti civiju (G), i
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A — Pravilo krakalafeta. telo desno B210-25211; B — Osovma praviia kraka lafeta
B210-25120; G — Rascepka osigurac navrike osovine praviia B2 10-251 27: D — v'ucni
spajac sa okom B2 10-2521 5: E — Krak lafeta, telo. dcsni B210-25205; F — Navrtka

M10. osovine pravilo kraka lafeta B2 10-251 07.
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— izvuci rascepku (M i N), odvrnuLi navrtke (L iO), izvaditi osovinu

rucice utvrdivaca (C) i zavrtanj (B), pa rucicu klina utvrdivaca pravila u

marsevskom polozaju (K) odvojiti od pravila (A) i iz lezista na pravilu iz-

vaditi klin utvrdivac (R) i oprugu (P).

SI. 79 — Pravilo desnog kraka lafeta, rasklopljeno:

A — Pravilo kraka lafeta, telo, desno B210-25211; B — Zavrtanj M5 klina utvrdi-

vaca pravila kraka lafeta u marsevskom polozaju B210-25133: C — Osovma rucice

klina utvrdivaca pravila kraka lafeta u marsevskom polozaju, duzme B210-25122;

D — Utvrdivac pravila kraka lafeta u borbenom polozaju, telo. desni B210-25213,

levi B210-25132- E — Opruga utvrdivaca pravila lafeta u borbenom polozaju tor-

ziona desna B2 10-25207, leva B21 0-251 14; F — Osovina utvrdivaca pravila kraka

lafeta u borbenom polozaju B210-25121; G — Caura granicnik osovine utvrdivaca

pravila u borbenom polozaju; Hit — Navrtka M8 osovine utvrdivaca pravila u

borbenom i marsevskom polozaju B21 0-25106; J i M — Rascepka navrtke osovine

utvrdivaca B210-25126; K — Rucica klina utvrdivaca pravila kraka lafeta u mar-

sevskom polozaju B210- 25131; N — Rascepka osigurac navrtke zavrtnja klina

B210-25125; O — Navrtka M5 zavrtnja klina utvrdivaca pravila lafeta u marsevskom

polozaju B210-25105; P — Opruga klina utvrdivaca pravila u marsevskom polozaju

B210- 25113; R — Klin utvrdivac pravila u marsevskom polozaju B210-25103,

Na pravilu kraka nastaju neispravnosti na:

— telu pravila;

— utvrdivacu pravila (za marsevski polozaj), i

— utvrdivacu pravila (za borbeni polozaj).

Telo pravila (si. 79, A) se obicno iskrivi ili klima u lezistu na viljusci.

Iskrivljeno pravilo treba zagrejati autogenim aparatom, pa ga onda ru-

kama i cekicem ispraviti. Klimanje pravila se javlja ukoliko je viljuska

prosirena ili je osovina pravila ishabana, Viljusku treba popraviti zagre-

vanjem autogenim aparatom i stiskanjem viljuske na prvobitnu meru

15 + 0,1 mm. Ishabanu osovinu pravila (si. 78, B) zameniti ispravnom.
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Utvrdivac pravila (za marsevski polozaj si. 79), ne moze utvrditi pra-

vilo ukoliko je klin utvrdivaca pravila (R) istrosen, ako je otkinuta obloga

na kraku lafeta gde zalazi klin utvrdivac ill ako je slomljena opruga klina

utvrdivaca (P).

Istrosen ili slomljen klin utvrdivac (R) zamenjuje se novim ili so

opravlja navarivanjem, posle cega ga treba obraditi i ivice vrha zaobliti

na poluprecnik od 0.5 mm. a slobodnu stranu sastrugati pod uglom od

45".

Otkinuto leziste opruge i klina utvrdivaca popravlja se ponovnim za-

varivanjem. dok se slomljena opruga (P) zamenjuje novom.

Utvrdivac pravila (za borbeni polozaj si. 80, B) ne utvrduje pravilo

ukoliko je slomljena opruga utvrdivaca (si. 79, E) i ako je istroseno samo
telo utvfdivaca (D) ili zub na kraku.

Slomljena opruga (E) zamenjuje se novom, dok se opravka tela utvr-

divaca i zuba vrsi navarivanjem i obradom vara, dok se telo utvrdivaca i

to

zub ne dovedu na normalnu meru.

Sklapanje i namestanje pravila vrsi se na sledeci nacin:

— klin utvrdivac sa oprugom (R i P) staviti u leziste, prema otvorima

na pravilu podesiti rucicu (K). pa uvuci zavrtanj (B) i osovinu rueice (C)

na cije krajeve navrnuti navrtke (O i L), koje od samoodvrtanja osigurati

raseepkama (N i M);

— nabiti civiju (G). namestiti telo utvrdivaca (D) i u leziste uvuci

i podesiti terzionu oprugu (E) sa osovinom (F), pa na kraj osovine navr-

nuti navrtku (H). koju od samoodvrtanja osigurati rascepkom (J), i

— namestiti pravilo (si. 78, A) na usicu na kraku lafeta (E), uvuci

osovmu (B), na ciji kraj navrnuti navrtku (F), koju od samoodvrtanja osi-

gurati rascepkom (C).

e) Nosac zbijaca

219. — Kod nosaca zbijaca lomi se opruga utvrdivaca zbijaca, koju

treba zameniti novom oprugom.

B — Opravka desnog kraka lafeta

220. — Nacini opravke svih zajednickih delova navedenih kod levog

kraka vaze i za desni krak lafeta. sem oka za vucu. koje se nalazi na des-

nom kraku lafeta.

a) Vucni spajac sa okom

221. — Skidanje i rasklapanje vrsi se na sledeci nacin:

— odvrnuti navrtku (si. 80, K), izbiti zavrtanj vucnog spajaca (J), pa

sa usice na kraku lafeta (A) skinuti vucni spajac sa okom (F): i

— odvrnuti zavrtnje (G) i skinuti granicnik (H), pa iz lezista na kraku

lafeta (A) izvuci klin sa rucicom (E).
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SI. 80 — Vucni spajac sa okom, rasklopljen:

A — Krak lafeta, telo, desni B210-25205; B — Utvrdivac pravila kraka lafeta l,

borbenom polozaju. telo. dcsni B210-25213: C — Ruciea klina utvrdivaca pravila

kraka lateta u marsevskom polozaju B210-25131: U — Pravilo kraka lafeta, telo.

desno B210-25211. leva B21G-25124; E — Klin sa rucicum za spyjanje krakova Lafeta

u marsevskom polozaju E210-25204: F — Vucni spajac sa okom B210-25215; G —
Zavrtanj M8 granicnika klina za spajanjo krakova lafeta B210-25217; H — Granic-
nik klina sa ruciccm za spajanja krakova lafeta B210-25203; J — Zvrtanj M28 - 1,5

mm. vucnog spajaca B210-25218: K — Navrtka M28 - 1,5 mm. zavrtnja vucnog
spajaea sa okom B210-2520G: L — Leziste zuba klina utvrdivaca pravila u marsev-

skom polozaju.
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Na vucnom spajacu sa okom za vucu nastaju sledece neispravnosti:

— ishabanost oka vucnog spajaca;

— ispadanje klina sa rucicom za spajanje krakova lafeta u marsev-
:skom polozaju;

— rucica klina se ne moze utvrditi. i

— vucni spajac sa okom za vucu se ne moze utvrditi u borbeni polo-
zaj

.

Ishabanost oka na vucnom spajacu (si. 80, F) otklanja se zavarivanjem
i obradom vara na precnik poprecnog preseka oka od 70 mm.JPosle zavr-

sene opravke unutrasnju povrsinu oka treba povrsinski kaliti na dubinu
0.3 mm da tvrdoca bude 45 — 50 HRc.

Ispadanje klina sa rucicom (E) desava se ako je pokidan grani.cn.ik

(H) ili su osteceni i ispali zavrtnji utvrdivaci granicnika (G). Pokidan
.granicnik ili izgubljeni zavrtnji zamenjuju se ispravnim.

Rucica klina, kada je vucni spajac u marsevskom polozaju, utvrduje
se opruznim utvrdivacem, koii se nalazi na levom kraku.

Ukoliko je polomljen navedeni opruzni utvrdivac, tad a se rucica ne
moze utvrditi. Do lomljenja dolazi zato sto se prilikom zavarivanja opruz-
ni utvrdivac pregreje i postaje krt. Neispravnost treba otkloniti autogenim
zavarivanjem novog opruznog utvrdivaca, pri cemu paziti da se utvrdivac
ne pregreje.

Vucni spajac sa okom (F) se ne moze utvrditi u borbeni polozaj ako je

slomljena opruga utvrdivaca ili je slomljen granicnik drzaca. Neisprav-
nost; treba otkloniti zamenom slomljenih delova rezervnim.

Ukoliko na kracima lafeta postoje ostecenja od parcadi granate ili

ima povreda druge vrste, ostecena mesta se krpe elektrovarenjem zakrpa.
koje su od materijala SLW 1452 S5/4 debljine 4 mm.

Sklapanje i namestanje vucnog spajaca sa okom vrsi se na sledeci
nacin:

— klin sa rucicom (si. 80, E) staviti u leziste na kraku lafeta (A),
Jiamestiti granicnik (H) i uvrnuti zavrtnje (G); i

— vucni spajac (F) namestiti u leziste na kraku (A) i odozgo uvuci
2avrtanj vucnog spajaca (J), na ciji kra.i odozdo navrnuti navrtku (K).

5. — niSanska sprava

(1) skidanje i namestanje nisanske sprave

A — Skidanje daljinara, panorame i PT durbina

222. — Skidanje daljinara vrsi se na sledeci nacin:

— okretanjem tockica sprave tablicnog ugla, okrenuti dobos daljinara,
tako da mu otvor dode prema osovinici za utvrdivanje protivtenkovskog
daljinara;

— odvrnuti navrtku osovinice protivtenkovskog daljinara;

— izbiti unazad osovinicu protivtenkovskog daljinara, pri cemu treba
da osovinica prode kroz otvor na dobosu daljinara;
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— sa levog kraja nosaca daljinara skinuti protivtenkovski daljinar;

— sa nosaca daljinara skinuti podlosku;

— na utvrdivacu kazaljke cevi na levom ramenu zadnje ogrliee, od-

vrtkom popustiti jedan od zavrtnj a za podesavanje;

— sa desne strane nosaca vretena na levoj strani gornjeg lafeta.

odvrnuti navrtku vretena sprave za otklanjanje uticaja kosine tockova i

skinuti podlosku:

— povlacenjem u levu stranu skinuti daljinar sa nosaca, i

— odvrnuti zavrtnj e pa sa nosaca daljinara skinuti nosac i kazaljku

cevi.

Skidanje panorame i pt durbina vrsi se prema t. 180. i 185, TS-L

B210 haubica 105 mm M56, knjiga I (Opis, rukovanje i odrzavanje).

B — Namestanje daljinara, panorame i PT durbina

223. — Namestanje daljinara vrsi se na sledeci nacin:

— na nosac daljinara staviti nosac i kazaljku cevi, pa navrnuti zavr-

tnj e

;

— daljinar postaviti na nosac tako da nosac daljinara ude u otvor

tela nosaca i telo daljinara, a vreteno sprave za otklanjanje uticaja kosine

tockova treba staviti u otvor nosaca vretena;

— daljinar potisnuti udesno do kraja, pri cemu ispust kazaljke cevi

namestati izmedu dva zavrtnj a za podesavanje na utvrdivacu kazaljke,

koji je smesten na levom ramenu zadnje ogrlice;

— uvrnuti zavrtanj na utvrdivacu kazaljke cevi;

— na nosac vretena sprave za otklanjanje kosine tockova staviti

podlosku i navrnuti navrtku vretena;

— na nosac daljinara staviti podlosku;
. _

— na levi kraj nosaca daljinara postaviti protivtenkovski daljinar;

— kroz otvor na dobosu daljinara provuci osovinicu protivtenkovskog

daljinara i staviti je u njeno leziste;

— postaviti podlosku i navrnuti navrtku.

Namestanje panorame i pt dubrina vrsi se prema t. 179 i 186, a utvr-

divanje daljinara na marsu prema t. 170 TS-I, B210 haubica 105 mm M56,

knjiga I (Opis rukovanje i odrzavanje).

G. — REZERVNI DELOVI, ALAT I PRIBOR (RAP)

224. — Podela i upotreba alata i pribora u I i II stepenu, kao i spe-

cijalnog alata i pribora kojim se sluze tehnicke radionice visih stepena

(III—V), izneta je u Glavi III (t. 32—34).

190



(1) PREGLED. OPRAVKA I DOVODENJE U ISPRAVNOST
ORUDNOG I BATERIJSKOG KOMPLETA (RK—55—61)

225. — I pored pravilnog odrzavanja orudnog i baterijskog kompleta
(RAP-a) kako Je to predvideno u t. 237 tehnickog uputstva, TS-I, B210
haubica 105 mm M56. knjiga I, (Opis, rukovanje i odrzavanje), usled

utroska vecine rezervnih delova i duge upotrebe alata i pribora, RAP-ovi
postaju nekompletni a alati polovni ili neupotrebljivi za svrhu za koju

su namenjeni. Zato je potrebno da se pri opravci haubica u visim stepe-

nima opravke (III—IV). pored opravke haubice opravi i kompletira i pri-

padajuci mu RAP.
Da bi se orudni RAP doveo u ispravno stanje potrebno je pridrzavati

se sledeceg:

— svi pripadajuci rezervni delovi moraju biti potpuno ispravni, te

ukoliko se ustanovi da je koji deo neispravan, obavezno ga zameniti novim;

— na priboru za punjenje i kontrolu povratnika azotom, obavezno
izmeniti sve zaptivace;

— proveriti tacnost i ispravnost manometra;
— izvrsiti popravku svih kliuceva i ostalog alata, a jako ostecen alat

zameniti novim. Po izvrsenoj opravci treba svaki opravljeni alat proveriti

radom na delu za koji je namenjen;

— sve drvene delove na alatu ostecene ili naprsle, drske, rucice.

sape i dr. obavezno izmeniti i izraditi od novog drveta;

— cetku za ciscenje cevi i zbijac zameniti novim. Pikete ukoliko su

manje osteceni treba popraviti i obavezno ih ponovo obojiti;

— navlake je potrebno usiti i manje rupe zakrpiti. Ukoliko na na-

vlakama ima vecih rupa, tada rasiti ceo pocepan deo i usiti novi deo na-

vlake. Ukoliko su delovi navlake jace pocepani, a navlake zamascene i do-

trajale, zameniti ih novim;
— delove od koze za povezivanje navlaka ukoliko su osteceni, dotra-

jali ili su izgubljeni, zameniti, skidaniem starih i ponovnim ugradivanjem
novih

;

— sanduke RAP-a i kutije panorame i pt durbina treba ponovo obo-

jiti i ispisati nazive i oznake na njima. Ostecena lezista u njima obavezno

oiprati i podesiti, i

— sve brunirane delove RAP-a takode treba ponovo brunirati a obo-

jene ponovo obojiti.
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Glava VI

ZAVRSNI PREGLED I KONTROLA OPRAVLJENE HAUBICE

1. — OPSTK ODREDBE

226. — Pregledi i kontrola opravljene haubice u tehnickim radioni-

cama III—V stepena opravke daju tacan uvid u kvalitet izvrsenih opravki.

Kvalitet opravki uslovljen je samim tokom i pracenjem opravke u radio-

nici, kojoj je haubica data na opravku. Pri ovome se ima u vidu da se

sve opravke vrse solidno i da su zamenjeni delovi, bilo da su zamerijeni

rezervnim ill su izradeni novi, od propisnog materijala prema tehnickim
crtezima i tehnickim uslovima overenim od strane TU DSNO.

Da bi se dobio sto tacniji uvid u kvalitet opravljene haubice, potrebno

je izvrsiti pregled i kontrolu:

— izvrsenih opravki na pojedinim delovima haubice:

— kompletne haubice pre gadanj a;— opitno gadanje;

— zavrsni pregled i kontrolu opravljene haubice, i (po potrebi);

— proveravanje balistickog zivota cevi.

(1) PREGLED I KONTROLA IZVRSENIH OPRAVKI
NA POJEDINIM DELOVIMA HAUBICE

227. — Posle izvrsenih opravki, na haubiei obavezno treba pregledati

sledece njene delove:

— cev;

— zadnjak cevi;

— zatvarac;

— zadnju i prednju ogrlicu;

— hidraulicnu kocnicu;

— povratnik;

— uredivac duzinc trzanja;

— telo gornjeg lafeta;

— izravnjace;

— sprave za davanje pravca i nagiba cevi;
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— tela donjeg lafeta;

— krakove lafeta;

— tockove;

— stitove;

— nisanske sprave, i

— rezervne delove. alat i pribor (RAP).

A — Cev

228. — Da bi se ustanovilo da li je opravljena cev za dalju upotrebu,
potrebno je cev detaljno pregledati, pri cemu treba obratiti paznju na
koroziju u cevi.

Kod cevi koje nisu presle granicu dozvoljene istrosenosti, korozija
se jos za vreme opravke mora u potpunosti otkloniti. Ukoliko se za vreme
opravke u tome nije u potpunosti uspelo, tada korozija moze biti mesti-
micna, a]i se pri tome obavezno metalnom cetkom iz zaostalih pora unu-
trasnjosti cevi mora odstraniti.

Pregled cevi vrsi se ocno, sijalicom sa ogledalom ili endeskopom a

kalibar se meri mikrometarskom zvezdom.

Cev kod koje je dubina zalazenja granate — zrna u cevi povecana
za 5 mm i vise, obavezno ide na rezimiranje. Radi toga u toku kontrole
izvrsene opravke treba izmeriti i dubinu zalazenja koja normalno iznosi
293 mm. Dubina zalazenja meri se pomocu delaborisane trenutno-fuga-
sne granate sa caurom bez kapsle. pri cemu se vrh dubinomera uvuce u
cauru kroz otvor za kapslu i prisloni na dance zrna, a pokretni deo dubi-
nomera prisloni se na dance caure.

Svaka opravljena cev treba da ima precnike zlebova, polja i komore
date u t. 67.

Maksimalne mere se ne smeju prekoraciti; ovi podaci za svaku cev
obavezno se unose u tehnicku knjizicu.

_

Merenje vodista zrna — kalibra cevi vrsi se na svakih 10 mm u
horizontalnoj i vertikalnoj ravni.

B — Zadnjak cevi

229. — Sve opravke na zadnjaku cevi treba da su solidno izvrsene.
Najpre treba proveriti leziste zatvaraca, koj e treba da je odgovarajucih
dimenzija, cisto, bez uboja i riseva.

Svi delovi koji su popravljeni ili su zamenjeni novim, moraju biti
medusobno zamenljivi.

C — Zatvarac

230. — Posle opravke zatvaraca i njegovih delova, ispravnost treba
proveriti radom zatvaraca. Pri ovome treba obratiti paznju da li vrh

13 TS-U B-210
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udarne igle izlazi u granicama 4,7 do 5,3 mm. U sklopljenom stanju u zad-

njaku izmedu prednje povrsine zatvaraca i zadnjeg preseka cevi treba da

postoji zazor u granicama 4,8—5 mm.

Svi delovi zatvaraca moraju biti medusobno zamenjeni, izuzev vodka

zatvaraca kod kojih se dozvoljava izvesno podesavanje.

D — Zadnja i prednja ogrlica

231. _ Kod zadnje ogrlice obavezno proveriti ekscentricnost rame-

na, koja ne sme biti veca od 0,02 mm.

Istoimeni delovi zadnje ogrlice u bateriji ne moraju biti medusobno

zamenljivi.

Na prednjoj i zadnjoj ogrlici potrebno je proveriti mogucnost pode-

savanja kotrljaca cevi. U sklopljenom stanju lisnatim merilom proveriti

zazor 'izmedu' gornjih kotrljaca i cevi koji treba da se krece u granicama

od 3 mm — 0,75 mm a razlika izmedu kotrljaca na jednoj ogrlici ne sme

biti veca od 0.2 mm. Takode treba proveriti da na varovima prednja ogr-

lica ne ispusta tecnost. Ukoliko je prednja ogrlica ponovno navarivana

na mestima gde je pre opravke ispustala tecnost, potrebno je obratiti

paznju na ispiranje ogrlice radi odstranjivanj a iz unutrasnjosti ostataKa

sljake od varenja.

E — Hidraulicna kocnica

232. — Delovi hidraulicne kocnice koji se popravljaju ill se zame-

njuju rezervnim, moraju se pri opravci obraditi i potpuno podesiti u pn-

padajucem sklopu.

Unutrasn.ja povrsina cilindra i klipnjace kocnice popravlja se hono-

vanjem unutrasnjih precnika, zbog cega je potrebno da se proven kva-

litet popravke i maksimalne granice prosirenja njihovih unutrasr\iin

precnika. koje treba da se krecu u dozvoljenim granicama (t. 101 l 1U8).

Granica do koje se unutrasnjost klipnjace kocnica moze honovati, kao

i nacin kontrole datojeut. 101.

Sve nadene mere pri pregledu treba uneti u tehnicku knjrzicu, radi

uvida u mogucnost ponovnih brusenja. kao i obrade klipnjace, jer se pre-

ma njima vrsi definitivna obrada klipa klipnjace kocnice.

Prostorija gde se sklapaju kocnice treba da je suva i bez prasine, a

sklapanje treba da se radi sa gumenim ili belim platnenim rukavicama.

Neizostavno treba proveriti da ii je podesavanje hidraulicne kocnice

pravilno izvrseno (t. 138).

Po izvrsenom sklapanju kocnice, pre punjenja treba proveriti da li

se klipnjaca rukama moze izvuci unazad najmanje za 1300 mm. Na kuti-

jama zaptivaca i oko klipnjace ne sme izlaziti tecnost.

Kontraklipnjaca koja je smestena u kutiji zaptivaca, treba da se

okrece dejstvom sile od'20 kp na kraku osovine kugle uredivaca duzine

trzanja, koji iznosi 92 mm.
Zaptivacima treba obratiti narocitu paznju pri kontroli, jer ce od

kvaliteta 1 ispravnosti zaptivaca zavisiti i rad same kocnice. Zato je po-
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trebno da se pored proveravanja da li su zaptivaci odgovarajucih dimen-
zija, proveravaju i zaptivajuce ivice zaptivaca, ko.je treba da budu
glatke i ravne.

Pri pregledu imati u vidu da u kocnici staje 6,3 1 hidraulicnog ulja,
srednjeg, za mske ^temperature HUNT-S domace proizvodnie ili specifi-

kacije Mil-H-5606JL *

(~~ ~W -'
- *«*»

F — Povratnik

233. — Delovi povratnika koji se popravljaju ili se zamenjuju, pro-
veravaju se prema postojecim tehnickim crtezima ili originalnim pri-
mercima, i po potrebi se obraduju radi podesavanja u sklopu.

Radni cilindar povratnika cija se unutrasnja povrsina pri opravci
brusi, proverava se merenjem pomocu mikrometarskog merila 1/1000
»Subito« na svakih 50 mm horizontalno i vertikalno. Nadeni izmereni
podaci se unose u tehnicku knjizicu.

Spoljni cilindar povratnika se takode men mikrometarskim merilom
»Subito« i te se mere ne unose u tehnicku knjizicu. Maksimalne vredno-
sti unutrasnjih precnika oba cilindra iznete su u t. 131 i 132 i one se ne
smeju prekoraciti.

Sklopljeni povratnik puni se sa 7 1 hidraulicnog ulja. srednjeg, za
niske temperature HUNT-S, domace proizvodnje, ili

'

specifikacije
MH-H-5606A, a pritisak azota se dovede na 50 ± 3° kg/cm-. Pre punjenja
treba proveriti da li klipnjaea povratnika moze da se izvuee unazad naj-
manje za 1400 mm.

Ovako sklopljen i napunjen povratnik ne namesta se na haubicu, vec
se ostavi da stoji po strani najmanje 2 dana, da se tecnost slegne. Za ovo
vreme proverava se da povratnik ne ispusta tecnost ili azot.

G — Uredivac duzine trzanja

234, — Uredivac po namestanju na haubicu treba da pri raznim
uglovima elevacije obezbedi pravilno podesavanje duzine trzanja. Trenje
koje se pri trzanju stvara u kocnici treba da je umereno i ono se ne sme
smanjivati na racun zaptivanja u hidraulicnoj kocnici (na klipnjaci i

kontraklipnjaci). Teg od 20 kp koji se obesi o kuglu
—

' osovinu kugle
poluge uredivaca duzine trzanja (krak osovine kugle iznosi 92 mm)
(si. 29,0) treba preko ostalih delova uredivaca da okrece kontraklipnjacu
oko njene duze ose.

Isto tako treba proveriti — kada uredivac duzine trzanja otpocinje
sa radom i kada zavrsava. Uredivac je pravilno podesen ako" obezbeduje
pocetak skracivanj a duzine trzanja pri elevaciji od 30", a potpuno zatva-
ranje dugih i srednjih kanala pri elevaciji od 45°—62".

H — Telo gornjeg lafeta

235. — Na telu gornjeg lafeta dozvoljena su manja krpljenja koja
se vrse zavanvanjem manjih zakrpa na ostecenim mestima tela lafeta.

13*
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Ukoliko su zakrpe vece. tada se telo lafeta posle zavarivanja mora nor-

malizovati na temperaturi od 200°C.

Kotrljace treba da imaju ispravne opruge i da se lako okrecu na

osovinama.

Kandza koja je utvrdena na gornjem lafetu, na mestu spajanja sa

donjim lafetom ne sme da ima vece zazore od navedenih u t. 1 lb.

I — Izravnjaci

236 — Svi opravlieni delovi izravnjaca se pre njihovog sklapanja

moraju proveriti. Tako', klip izravnjaca, koj i^ se popravlja hromiranjem

proverava se pre i posle hromiranja (t. 144 i 145).

Takode pre sklapanja treba ocnim pregledom proveriti kvalitet hro-

miranja klipa.

J Sprave za davanje pravca i nagiba cevi

237 _ Popravljeni delovi obe sprave posto se sklope, ne smeju pri

radu da izazivaju nikakve sumove niti zadiranje i krcanje zupcanika. So-

lidno opravljeni delovi pri radu sa spravama treba da u svim prilikama

obezbede pravilno i ravnomerno kretanje cevi.

Kad sprave za davanje pravca cevi — za pokretanje cevi po pravcu,

notrebna ie sila od 4,5 kp, kojom bi se dejstvovalo na rucicu tocka l to

tcel na sredim podnagibom 0«-6 o. Razllka u sili pri kretar,u u

jednu ili u drugu stranu moze

Kod sprave za davanje pravca cevi - za pokretanje cevi po pravcu

za pokretanje cevi pri davanju elevacije od 45"--62<'i depresije <>d

0°-10° iznosi maksimalno 6 kp, a na ostahm elevaci3ama iznosi maksi-

maino 5 kp.
. . v .

Merenje sile na rucicama sprave pravca i elevacije vrsi se dinamo-

metrom pomocu posebnog tocka sa kanapom. Precmk tocka na ko i seSa kanap mora odgovarati velicini tocka sprave koja se isprfuje

V^ina mrtvog hoda za oruda koja se primaju sa srednjeg i generalnog

remonta moze da iznosi 1/6 kruga.

Prstenaste opruge bez obzira da li su opravljene iU su zamenjene

novim treba obavezno ispitati na nacin lznet u t. 160 i 158.

K — Telo donjeg lafeta

238 — Dve klizne povrsine na telu donjeg lafeta obavezno treba

proveriti komparaterom. Najveca dozvoljena odstupanja merena od jed-

noff do drugog kraja mereno po celoj duzini kliznih povrsma mogu izno-

siti 0,02 mm Eventualna oStecenja i udubljenja na kliznim povrsmama

treba' ispuniti belim metalom (kalajem).

Ako su doradivane klizne povrsine, onda se moraju obraditi tako da

naleganje bude najmanje 75% povrsine.
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Zazor izmectu klizaca treba da se krece u sledecim granicama

:

— pri elevaciji od — 10" levi klizac od 0.4—0.5 mm na sredirii 0,1 mm
a desni klizac 0,4—0.5 mm;
— pri elevaciji od 62" levi klizac od 0.15 — 0,3 mm na sredini od

0,4— 0,5 mm a desni od 0,15— 0,3 mm.
Ocnim pregledom treba proveriti torzione opruge da nisu naprsle.

Takode treba proveriti podesenost gibnjava u sklopljenom stanju. Gibnjevi
moraju biti tako podeseni da se pri sirenju i skupljanju krakova lafeta

nesmetano i automatski vrsi iskljucivanje odnosno ukljucivanje dejstva
gibnja (t. 139 j 140. TS-I. B210)'. haubice 105 mm M56. knjiga I, (6pis

;

rukovanje i odrzavanje).

L — Kraci lafeta

239. — Na kracima lafeta treba lupom obavezno proveriti ispravnost
svih varova i'spojeva, a narocito varove viljuski. asova, utvrdivaca i kra-
kova. Delove na kracima koji sluze za nosenje i utvrdivanje orudnog pri-
bora, treba proveriti namestanjem odgovarajucih pribora na njihova mesta.

Oko za vucu na vucnom spajacu treba da ima propisan centricni otvor
-I o,2

dimenzije 70 1 q.5
mm

" Ukoliko je oko opravljeno, mora se povrsinski

otvrdnuti povrsinskim kaljenjem.

M — Tockovi i rUcne putne kocnice

240. — Sve popravke na tockovima i rucnim putnim kocnicama mo-
raju biti solidno izvrsene. Delovi tockova a narocito rukavci i njihovi
nosaci, popravkama ne smeju biti nimalo oslabljeni, jer ti delovi pri vo-
znji najvise trpe od jakih dinamickih udara i vibracija.

Pregled torzionih opruga treba da bude izvrsen na nacin iznet u
t. 200.

Putne kocnice treba da su tako podesene da koce tockove na prva tri

zuba sektora. Rucice kocnica (kao i zubi kvacila i sektora) ne smeju se
iskopcavati same niti silom manjom od 20 kp. Ispravnost kocnica treba
proveriti da li sigurno koce haubicu na strmoj ravni od 15".

N — Stitovi

F

241. — Kod popravljenih stitova treba proveriti da li su zakrpe do-
bro zavarene. Stitovi treba da se pravilno utvrduju i ne klimaju na svojim
nosacima i podupiracima. Obavezno treba proveriti postojece otvore koji
sluze za nisanjenje, da li se pri uslovima iznetim u t. 244, kroz njih moze
vrsiti nesmetano nisanjenie.

Debljina celicnog lima stitova na svim krpljenim mestima treba da

iznosi 5,2 + 02 mm -
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O — Nisanske sprave

242. — Nisanske sprave proveravaju se ocno i sa aparatima za kon-

trolu optike. Pored ispravnosti optike treba proveriti ispravnost i kom-

pletnost nisanskih sprava, pri cemu treba pregledati
:
polunezavisni dalji-

nar, panoramu. zavisni PT daljinar, pribor za proveravanje (tablu za

proveravanje, kvadrant libelu, pecurku i kontrolnik za postavljanje no-

saca daljinara), 1 pribor za nocno osvetljavanje nisanskih sprava PO-6 1

PO-25).
'

Nacin opravke nisanskih sprava propisan je posebnim tehnickim uput-

stvom za svako tehnicko sredstvo.

(2) PREGLED I KONTROLA KOMPLETNE HAUBICE PRE GADANJA

243. Svaka opravljena haubica pre nego sto se uputi na opitno

Sadanje. prethodno se pregleda u opstim crtama a zatim detaljnije, kako

bi se uocih i otklonili eventualni propusti pri opravci haubice.

Pri opstem preglcdu treba proveriti:

— da li je haubica kompletna sa svim pripadajucim delovima, re-

zervnim delovima. alatom i priborom (orudni komplet — RAP);

— da li m svi utvrdivaci i osiguraci pravilno namesteni;

— da na spojevima nema nenormalnih zazora. i

— da li je rad oko postavljanj.a haubice u borbeni i marsevski polozaj

moguc i lak.

244. — Posle izvrsenog opsteg pregleda, izvrsiti detaljan pregled

haubice na sledeci nacin:

— kod zatvaraca proviriti da li je izlazenje vrha udarne igle normalno

(4 7 — 5 3 mm), kao i zazor izmedu prednje povrsme zatvaraca i povrsine

zadnjeg preseka cevi (4,8— 5 mm). Takode treba proveriti pomeranje

tela zatvaraca levo i desno rukom, kada je rucica u utvrdenom polozaju,

koje ne sme biti vece od 0,2 mm;
— na spravama za davanje pravca i nagiba cevi proveriti kako sprave

rade i da li imaju mrtve hodove. Pri radu sa spravama. sile na rucicama

ne smeiu biti vece od predvidenih (t, 237). a mrtvi hodovi ne veci od

0—0.2 mm. Mrtvi hodovi se proveravaju i velicmom pomeranja rucica

tockova. cije je pomeranje dozvoljeno do '-> kruga slobodnog okretanja

tockova

;

pomocu sprave za davanje pravca i nagiba, treba proveriti moguc-

nost skretanja cevi po pravcu i visini. Po pravcu, skretanje cevi levo i

desno treba 'da iznosi po 26". Po visini. davanje nagiba cevi treba da je

moguce od— 10" do + 62" ili ukupno 72". Na navedenim gramcama postav-

ljaju se i utvrcluju granicnici

;

stitovi svojim prorezima treba da omoguce skretanja sa panoramom

i durbinom, i to: — prorez za nisanjenje panoramom kada je cev sa ele-

vacijom »0«, treba da omoguci polje vida levo i desno po —50 hiljaditih;

takode. ovaj prorez treba da omoguci panorami polje vida po visini od

100 hiljaditih, a da cev pri torn bude u nultom (horizontalnom) polozaju:

198



— prorez za nisanjenje PT durbinom treba da omoguci nisanjenje
durbinom po pravcu levo i desno po 0—20 hiljaditih. Ovaj prorez takode
treba da omoguci polje vida PT durbina i to: pri depresiji cevi 1—78, a
pri svakoj elevaciji cevi 3—00 hiljaditih:

— proveriti da li osa ramena zadnje ogrlice stoji upravno prema ver-
tikalnoj ravni ose cevi, na sledeci nacin:

— otkloniti zakosenost tockova postavljanjem proverenog kvadranta
na kvadrantsku ravan poprecno i proveriti da li libela kvadranta vrhuni;— ako libela kvadranta ne vrhuni, navrhuniti je podizanjem nizeg
lucka;

— spravom za otklanjanje uticaja kosine tockova na daljinaru dove-
sti poprecnu libelu da vrhuni:

— na zareze usta cevi postaviti krst koncica i iz zatvorenog zatvaraca
izvaditi delove za opaljivanje;

— ispred usta cevi na dva do tri metra obesiti visak dovoljne duzine
tako da se koncic viska moze videti i pri nagibu cevi od 45";

— drugi visak postaviti za 390 mm ulevo od prvog viska, a treci
visak postaviti takode ulevo od prvog viska za 533 mm (ovo su rastojania
na kontrolnoj tabli za proveravanje);
— pomocu sprave za davanje pravca cevi poklopiti vertikalni koncic

na ustima cevi sa koncem prvog viska i gledajuci kroz PT durbin prove-
riti da li se vertikalni koncic koncanice durbina poklapa sa trecim koncem
viska. Ukoliko nema poklapanja tada poklapanje izvrsiti pomocu zavrtnja
za rektifikaciju po pravcu;

— postaviti panoramu sa osnovnim polozajem uglomera (32—00) i

nisanjenjem kroz panoramu proveriti da li se vertikalni koncic koncanice
panorame poklapa sa koncem drugog viska i ukoliko odstupa, poklapanje
izvrsiti pomocu zavrtanja na nosacu panorame;
— cevi postepeno davati nagib i posmatranjem kroz cev. a zatim

gledanjem na okulare panorame i PT durbina, proveriti odstupanje ose
cev- odnosno koncanica panorame i PT durbina od konca viska, koje moze
biti najvise —02 hiljadita. Pre svakog gledan j a kroz okuiar panorame,
treba prethodno vretenom mesne sprave poklopiti kazaljku daljinara sa
kazaljkom oruda:

— pri promeni polozaja daljinara i elevaciji cevi od do 12—00, po-
precna libela moze odstupati najvise za jednu podelu odnosno za 2 mm;
na daljinskom dobosu daljinara pomocu vretena sprave tablicnih uglo-
va zauzeti proizvoljnu vrednost tablicnih uglova od do 12—00 prema
podelama u hiljaditima, ill pak razna punjenja prema tablicama gadanja,
Ukoliko uzduzna libela ne vrhuni treba je pomocu vretena mesne sprave
navrhuniti. pa zatim ponovo poklopiti kazaljke;

— poravnati kazaljke oruda i daljinara, pa stavijanjem kvadranta na
kvadrantsku ravan na zadnjaku izmeriti dobijenu vrednost, koja treba da
se poklapa sa zauzetom vrednoscu sa tacnoscu od —02 hiljadita.

Ova se kontrola moze obaviti sa bilo kojom vrednoscu mesnog i tablic-
nog ugla, pa se na kvadrantskoj ravni pomocu kvadranta meri elevacioni
ugao;
— pre gadanja, na svakoj haubici treba izvrsiti proveravanje prema

t, 245, a zatim izvrsiti vestacko trzanje (t. 70, TS-I, B210). Pre vestackog
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trzanja treba obrisati sva mesta na kojima postoji mogucnost curenja

tecnosti, kako bi se pri trzanju proverilo zaptivanje. Na tim mestima po

izvrsenom trzanju ne sme biti tragova tecnosti.

Pre vestaekog trzanja potrebno je da se odredi tacan polozaj auto-

matskog temperaturnog regulatora brzine vracanja. Njegov tacan pocetm

polozaj odreduje se na taj nacin sto se regulator uvrne do kraja a zatim

se odvrne za cetiri obrtaj a, U toku vestackog trzanja dozvoljeno je rucno

podesavariie temperaturnog uredivaca vracanja, koje se vrsi pomocu zglo-

bastog kljuca B3—22041 iz baterijskog RAP-a. Ovo se podesavanje vrsi

okretanjem uredivaca za '2 obrta u jednom ili drugom smislu, pri cemu

se dobije brze odnosno sporije vracanje. Ukoliko je vracanje sporo uro-

divac vracanja treba odvrnuti za 1 -2 obrta a ako je vracanje brzo, tada ga

treba uvrnuti za 1

2 obrta. Nakon dobijanja normalne brzine vracanja pn

temperaturi 15"—20nC. temperaturni uredivac vracanja se dalje ne dim

i 011 u toku gadanja sam vrsi automatsko podesavanje brzine vracanja

trzajuceh sistema.

Na svakoj generalno opravljenoj haubici treba vestacko trzanje pono-

viti najmanje deset puta i uvek sa maksimalnim duzinama trzanja (t. 70,

TS-I) Normalno vreme vracanja trzajueeg sistema pri elevaciji od 0° iz-

nosi 3 5 sekunde, a pri elevaciji od 62° maksimalno 5 sek. Pri vestackom

trzanju pri elevaciji od 62°, kraci lafeta moraju biti potpuno rasireni. a

gibnjevi iskljuceni. Pri vracanju ne sme biti nikakvog lupanja a pri samom

dosedanju treba cev na kratko vreme da zastane. cime se oseti rad ubla-

zivaca \ ?racanja cevi.

Nakon treceg ponovljenog trzanja. cevi treba dati elevaciju 4- 15" 1

proveriti kolicinu tecnosti u kocnici (t. 56 TS-I, B210). Ukoliko u kocnici

nema dovoljno tecnosti, treba je dodati (1. 57, TS-I, B210).

Na svakoj se haubici proved rad putne kocnice. Haubica se dovede

na strmu ravan od najmanje 15" i tockovi ukoce, pri cemu se haubica

sama ne sme pomeriti sa mesta, sto je znak da su kocnice ispravne Isto

tako treba imati u vidu da naimanji zazor izmedu nepokretmh delova

kocnica 1 pokretnih delova tockova budu 2 do 3 mm.

Slobodna duzina navoja na rukavcu po pritezanju navrtke glavcine

treba da iznosi van navrtke najmanje 2 mm. Tockovi moraju biti upravni

u odnosu na horizontal™ ravan. Gledano u pravcu gadanja poklopac de-

snog tocka treba da ima levi navoj, a levog tocka desm navoj.
'

245 — Nijedna opravljena haubica ne sme biti odredena za gadanje,

ukoliko prethodno nije izvrsena rektifikacija i proveravanje nisanskih

sprava proveravanje tecnosti u kocnici, povratmku i izravnjacima. pntiska

azota u povratmku 1 u izravnjacima (t. 246—250) i vestacko trzanje.

A — Proveravanje nisanskih sprava

246. Posle opravke haubice, u radionici se pomocu kontrolne table

za proveravanje izvrsiti proveravanje nisanskih sprava na sledeci nacin:
,

•
, 4.;l-„1 ^^1«So-in, 4 1 irM-D wnr> «a QSU f,pv;

na najmanjem udaljenju 80 m od usta cevi;

— nisanjenjem kroz cev, krst koncica na ustima cevi dovesti na

odgovarajuci krst na tabli;
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— na nesto manjoj dalj ini, u meduprostor izmedu haubice i table, ns

odgovarajucim medusobnim rastojanjima postaviti tri viska, za cev hau-

bice, panoramu i PT durbin:
— nivelisati haubicu. pri cemu zadnjak cevi i osovinu nosaca dalji-

nara pomocu kvadranta ill libele dovesti bez ikakvih odstupanja uzduzno

i poprecno u horizon talan polozaj;
— postaviti daljinar na osovmu i utvrditi ga navrtkom, zatim posta-

viti podlosku (koia nosi broj daljinara) koja osigurava odgovarajuci raz-

mak izmedu daljinara DSH-2 i daljinara PTD. Da bi se PT daljinar mogao

ucvrstiti na osovinu. polrebno je da se pomocu vretena dobos daljinara

okrene tako, da prorez ria daljinaru dode u takav polozaj da se moze uvuci

klin, koji PT daljinar utvrduje na osovini. posle fcega se klin od ispadanja

osigura "rascepkom. Treba imati u vidu da i PT daljinar nosi takode odgo -

varajuci broj daljinara DSH-2

:

— u leziste panorame staviti plocu kvadranta (pecurku) pa na plocu

staviti provereni topovski kvadrant ciju libelu doterati da u svim prav-

cima (uzduzno i poprecno) vrhuni. Ukoliko poprecna libela (za kosinu

tockova) i (uzduzna) na mesnoj spravi odstupaju, treba ih odvrtanjem

zavrtnja odnosno pomeranjem ploce na mesnoj spravi dovesti u osnovi

polozaj (dobos i ploca 32—00);— topovski kvadrant postaviti na kontrolnu kvadrantsku ravan da-

ljinara, pa vretenom daljinara dovesti libelu da vrhuni. Ukoliko dobos

daljinara nije u osnovnom polozaj u, treba odvrnuti tri zavrtnja i podelu

daljinara rukom dovesti u osnovni polozaj, pa zavrtnje ponovo dobro uvr-

nuti i pritegnuti. Posle ovoga pomocu dva zavrtnja na viljusci treba ka-

zaljku oruda postaviti prema kazaljci daljinara;

— postaviti panoramu u njeno leziste, na njoj zauzeti osnovni polozaj

uglomera, dobos 32 ploca 0, i pomocu odgovarajucih zavrtanja na lezistu

panorame dovesti vertikalni koncic krsta koncanice panorame u pokla-

panje sa krstom na kontrolnoj tabeli za proveravanje. Ukoliko se konca-

nica ne poklapa po visini, pomocu ploce doterati da se poklopi visinski

dobos sa krstom na kontrolnoj tabli za proveravanje, pa dobos i plocu

visinske sprave treba doterati na »0« pomocu odvrtke koja se nalazi u

kutiji panorame;
'— u leziste na PT daljinaru postaviti PT durbin koji upraviti na

odgovarajuci krst na tabli. Ako se koncanica durbina ne poklapa sa od-

govarajucim krstom na tabli, tada treba pomocu ekscentra po pravcu i

visini, koncanicu durbina dovesti u poklapanje sa odgovarajucim krstom

na tabli;— posle izvrsenja napred iznetih radnji vrsi se provera tablicnih i

mesnih uglova sa greskama u dozvoljenim granicama. Ukoliko pri zauzi-

manju tablicnih uglova libele ne vrhune, treba ih prethodno dovesti da

vrhune, pa tek onda vrsiti proveravanje ispravnosti tablicnih i mesnih

uglova.

Pri zauzimanju tablicnih i mesnih uglova i njihove kombinacije na

daljinaru, krst koncanice panorame u odnosu na krst na kontrolnoj tabli

za proveravanje, ili odgovarajuci visak, moze odstupiti u jednu ili drugu

stranu najvise za 0—02 hiljadita (usled derivacije).

Pri zauzimanju daljine na PT daljinara, krst koncanice PT durbina

mora da klizi po odgovarajucem visku odnosno po odgovarajucem krstu

na tabli sa najvecim dozvoljenim odstupanjem od —02 hiljadita.
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Pri zauzimanju elevaeije, krst koncica na ustima cevi treba da klizi

po odgovarajucem visku sa najvecim odstupanjem od —02 hiljadita.

247. — Posle izvrsenja probnog gadanja treba ponovo pristupiti pro-
veravanju rektifikacije nisanskih sprava, pri cernu proveriti:— sve zavrtnje, navrtke, rascepke i ispravnost op tike;— haubicu ponovo nivelisati;

— sve nisanske linije i eventualna odstupanja m dobosima, plocama
i hbelama ponovo podesiti i utvrditi, kao i

— sve tablicne i mesne uglove i derivaciju, na ranije iznet nacin,

Detaljniji rad i uputstva oko proveravanja nisanskih sprava predvi-
den je tehnickim uputstvom TS-I, B210 (t. 196—215).

B — Proveravanje tecnosti u kocnici

248. — Za proveravanje tecnosti u hidraulicnoj kocnici potrebno je

cevi dati elevaciju 15°. na gornjoj strani prednje ogrlice, odvrnuti cep za

kontrolu tecnosti, pa onda odvrnuti cep na prednjoj strani prednje ogrlice.

Ako se na otvoru sa prednje strane pojavi tecnost znak je da je ima
dovoljno, a ako se tecnost ne pojavi, znaci da je nema dovoljno, te je treba
dodati.

Dodavanje tecnosti vrsi se na taj nacin sto se a levkom preko sita na
gornji otvor sipa tecnost dok se ne pojavi na prednjem otvoru, posle cega
oba otvora zatvoriti navojnim cepovima.

Detaljniji rad oko proveravanja, dodavanja, ispustanja i punjenja
tecnosti u kocnici predvi den j e u tehnickom uputstvu TS-I, B2 io

(t. 54—60).

C — Proveravanje tecnosti i azota u povratniku

249. — Za proveravanje tecnosti i azota u povratniku potrebno je:— cevi dati elevaciju 4° ± 1°, pa za 3—4 kruga odvrnuti cep otvora
za kontrolu tecnosti. Ako se pojavi rasprsena penusava tecnost znak je

da je ima dovoljno, a ako izmedu cepa sistanjem izlazi suvi azot, znak je

da nema dovoljno tecnosti;

— tecnost se u povratnik dodaje slobodnim nalivanjem posto se pret-

hodno iz povratnika ispusti azot. Na otvor za kontrolu kolicine tecnosti

pri nagibu cevi od 4° ± 1° sipa se tecnost sve dok se tecnost ne pojavi na
otvoru za kontrolu tecnosti, na korne je prethodno potpuno odvrnut cep;

— po zavrsenom dodavanju tecnosti, povratnik treba napuiiiti azo-

tom, posle cega treba ponovo proveriti tecnost.

Pritisak azota u povratniku proverava se odgovarajucim priborom iz

RAP-a i on normalno treba da iznosi 50 + 3 kg/cm2
. Ukoliko je pritisak

veci treba ga ispustiti do normalne granice, ako je manji tada ga treba
povecati do normalne granice dodavanjem azota preko trojnika iz boce
za azot. koja se nalazi u baterijskom RAP-u.

Detaljniji rad oko proveravanja kolicine tecnosti i azota u povratniku,
kao i dodavanje odnosno ispustanje tecnosti i azota, predviden je tehnic-
kim uputstvom TS-T, B210 (t. 61—68). ' '
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D — Proveravanje tecnosti i azota u izravnjacima

250. — Svaki se izravnjac puni sa 0.250 kg hidraulicnog ulja, sred-

nj eg, za niske temperature HUNT-S, koje sluzi za zaptivanje. Kada su

izravnjaei skinuti, pri cemu su iskljuceni i blokirani. oni su pod pritiskom

od 30 kp cm-, a kada su sklopljeni na haubici i pri elevaciji 0° oni su pod
priiiskom od 28 kp'cm .

Proveravanje tecnosti i pritiska azota u izravnjacima vrsi se istim

priborom kao i za povratnik. Pritisak azota i tecnosti mora biti uvek u

predvidenim granicama.
Detaljni rad pri proveravanju izravnjaca predviden je tehnickim uput-

stom TS-I, B210 (t. 83—91).

(3) PREGLED I KONTROLA HAUBICE GADANJEM

251. — Posle zavrsene srednje i generalne opravke haubice, odnosno

posle zavrsene opravke kocnice ill povratriika a pre bojenja obavezno se

vrsi opitno gadanje._

Gada se sa pet zma, pod uslovima iznetim u nize navedenoj tablici.

|
Red.

1
br.

Punjcnje Elevacija Merenje Vo Duzina mercnja

|

1 Originalno IV 600 — 700 mm

Originalno VII Ot) 491 r
- 1°„ 1000— 1 100 mm

? Originalno VII 0o 491
:

1"., 1000— 1 100 mm
1

4 Originalno VII 62n 720 — 850 mm

5 Originalno VIII 620 720 — 850 mm

Prvo zrno sa IV punjenjern, koje se ispaljuje pod elevacijom O" upo-

trebljava se za zagrevanje cevi.

Sledeca dva zma sa VII punjenjern, koja se ispaljuju takode pod ele-

vacijom 0°, kao cetvrto i peto koja se ispaljuju pod elevacijom 62°, sluze

za proveravanje rada protivtrzajuceg sistema. Inace svih pet zma pored
iznetog. sluze i za ispitivanje i proveravanje delova za zapinjanje i ponovno
zapinjanje. okidanje, opaljivanje i izbacivanje i ostalih delova i uredaja
"haubice.

Na ovom gadanju treba obavezno proveriti duzine trzanja i brzine

vracanja.

Duzine trzanja pri odredenim punjenjima i elevacijama treba da budu
u granicama, iznetim u gornjoj tablici.

Vreme vracanja pri elevaciji O" ne sme biti duze od 3,5 sek. Pri gada-

nju pod elevacijom od 62°, dozvoljeno vreme vracanja krece se do 5 se-

kundi.
Dosadasnje cevi sa zadnjakom u prvobitni prednji polozaj treba da

bude bez lupanja. sa osetnim blagim prelazom pri kraju vracanja zbog Uti-

caja ublazivaca vracanja.
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Pocetnu brzinu zrna (Vo) treba obavezno raeriti da bi se ustanovilo.

da stvarna pocelna brzina zrna pri gadanju nije opala u odnosu na tab-

licnu.

Postupak sa haubicom, kod koje se utvrdi opadanje pocetne brzme
predviden je u t. 258—260.

Pre gadanja, haubicu treba tockovima dovesti na tvrdu i ravnu beton-

sku podlogu debijine oko 30 cm, i tockove ukociti. Pri gadanju sa elevaci-

jom 0°, asovi treba da su oslonjeni o kakvu drvenu gredu. dok pri gadanju
sa elevacijom od 62". asove treba ukopati.

U slucaju laganj a metka treba ponovo izvrsiti zapinj-anje i okidanje.

Pri ponovnom laganju metka posto se postupi u duhu t. 224 (TS-L B210),

treba pregledati delove za opaljivanje i kapslu caure. Po potrebi zameniti

udarnu iglu, udarnu oprugu i kapslu caure.Svaka druga popravka i obrada

delova za okidanje i opaljivanje na poligonu je zabranjena^

U toku gadanja treba osmatrati nisanske sprave aa li su pravililo

utvrdene i da im se optika usled potresa ne poremeti. Takode treba obra-

titi paznju na varove na ogrlici da ne popucaju i da tecnost ne curi.

252. — Posle gadanja obavezno treba proveriti:

— pritisak azota u povratniku, koji uporediti sa pritiskom pre gadanja.

gde pri normalnim temperaturama ne sme biti razlike;

— proveriti cev detaljno, pri cemu obavezno izmeriti unutrasnjost

eevi, barutnu komoru i vodiste zrna (t, 69—71);

— luporn pregledati sve varove na gornjem i donjem lafetu da nisu

naprsli

;

— u svakoj bateriji na jednoj od haubica obavezno rasklopiti pro-

tivtrzajuci sistem, pri cemu treba proveriti da li su svi delovi ispravni,

kao i da na unutrasnjim povrsinama cilindra kocnice i povratnika nemo
uzduznih riseva i uzduzmh ogrebotina. Po sklapanju protivtrzajuceg

sistema, sa ovom haubicom na kojoj je rasklapan protivtrzajuci sistem.

treba ponoviti gadanje i to sa dva zrna, IV punjenjem i elevacijom 0° i

62°, i— proveriti ispravnost rektifikacije nisanskih sprava.

(4) ZAVRSNI PREGLED I KONTROLA OPRAVLJENE HAUBICE

253. — Za zavrsni pregled i kontrolu, haubica mora biti u potpunosti

opravljena i kompletirana pripadajucim orudnim kompletom (PiAP-om).

Ako je na opravci cela baterija, tada treba u potpunosti kompletirati i ba-
terijski RAP (RK-55-61).

Tehnicke kniizice treba da su citko popunjene mastilom sa svim ne-
ophodnim podacima svake haubice, i potpisane od odgovarajucih organa
u radionici.

254. — Pri pregledu potpuno opravljene haubice treba obratiti paz-

nju i proveriti sledece:

— cev ne treba bojiti po celoj povrsini (ostavljaju se neobojene staze

za kotrljace, sirina 15 mm);
— pritisak u povratniku koji ne sme biti veci niti manji od 50 +

3 kg/cm2
. Ukoliko se pri pregledu ustanovi da je pritisak manji odnosnc
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veci, tada ga treba dodati odnosno ispustiti (t. 66—68 TS-I, B210) do odre-

dene granice, a zatim ga ponovo proverili nakon 48 casova. Ako se i ovora

prilikom pokaze nepromenjeni pritisak, znak je da je povratnik ispravan, a

ukoliko se pritisak bude smanjio, tada treba povratnik rasklopiti (t. 93)

i proveriti zaptivajuci sistem, koji po potrebi treba zameniti ispravnim:

— kolicinu tecnosti u kocnici i povratniku (t. 56—61 TS-I, B210);

— rad sprava za davanje nagiba i pravca cevi izmeriti njihove mrtve

hodove (t. 101—104 i 112—115, TS-I, B210);

— cistocu delova i uredaja haubice. narocito onih koji imaju radne

povrsine na koje se obraca paznja da nisu korodirale, zaribane, obojene

i zapecene bojom;

— kvalitet obojenih i bruniranih povrsina;

— kompletnost haubice prema tehnickoj knjizici:

— ispravnost i kompletnost orudnog i baterijskog kompleta —
RAP-a. ciji delovi, alat. i pribor moraju biti potpuno ispravni. Kljucevi

i drugi pripadajuci alati RAP-ova obavezno se proveravaju na samim de-

lovima haubice za koje su namenjeni, i

— rezervni delovi u RAP-ovima proveravaju se prema orginalnim

(unikatima), odgovarajucim tehnickim crtezima i merenjem.

(5) BALISTICKI 2IVOT CEVI

255. — Zivot cevi haubice iznosi oko 20.000 metaka racunato sa VII

punjenjem kao ekvivalentnim punim punjenjem. Posle duze upotrebe hau-

bice i pored najsavesnijeg odrzavanja, moguce je da podaci o cevi budu ne-

potpuni narocito ako se nije uredno vodila tehnicka knjizica, sto je slucaj

kod haubica koje su cesto upotrebljavane na gadanjima ili u ratu.

Radi toga, zbog sumnjivih cevi za koje nema potpunih podataka, tre-

ba odrediti balisticki zivot cevi rezimiranjem, sto znaci da se kod cevi

odredi opadanje pocetne brzine i povecanje rasturanja po daljini u od-

nosu na tablicne vrednosti. Dobijeni rezultati se kao stalne popravke

unose u tehnicku knjizicu, radi koriscenja pri daljim gadanjima haubicom.

Nacin rezimiranja predviden je Uputstvom RAN-008 UVTI-a JNA.

Iz cevi haubice nece se gadati za rezimiranje ako su polja i zlebovi vo-

dista glatki, a kalibar meren na 2,5 mm od pocetka zlebova manje od

105,41 mm.
256, — Pri odredivanju balistickog zivota cevi — haubice, treba iz-

vrsiti sledece:

— rezimiranje haubice;

— kategorizaciju haubice, i

— odbacivanje cevi iz dalje upotrebe i zamena novom.

A — Rezimiranje haubice

257, — Rezimiranje haubice vrse tehnicke radionice visih stepena

opravke (IV i V), kod kojih je haubica data na opravku.
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Treba irnati u vidu da se rezim haubice odreduje pomocu dva faktora

:

— odnosom pocetne brzine haubice prema tabiicnoj pocetnoj brzini.

koji se dobije gadanjem standardnim zrnom — (obrazac) normalne tezine,

pri normalnoj temperaturi baruta ( + 15° C), i

— odnosom stvarnog verovatnog skretanja po daljini (Vd), dobive-
nom pri gadanju haubicom, prema tablicnom verovatnom skretanju po.

daljini (Vd).

Da bi se doslo do iznalazenja ovih odnosa potrebno je izvrsiti:

— odredivanje pocetne brzine (Vo), i

— odredivanje velicine rasturanja.

a) Odredivanje pocetne brzine (Vo)

258. — Pocetna brzina (Vo) odreduje se gadanjem na poligonu i

merenjem odgovarajucim aparatima. Najbolje je pri ovome koristiti ele-

ktronske brojace, ali u nedostatku ovih u potpunosti zadovoljava Bulan-
zeov aparat.

Pocetna brzina (Vo) za haubicu 105 mm odreduje se na sledeci nacin:— iz haubice sa istim elementima redom se ispaljuju pet zrna sa VII

punjenjem, pri cemu se ima u vidu da temperatura baruta ima +15"C.
a da zrna i barut budu etalon (obrazac);
— od pet izmerenih brzina iznade se srednja vrednost, koja se svede

na brzinu na ustima cevi.

Ako je dobijena pocetna brzina svedena na tablicne uslove, u odnosu
na tablicnu brzinu umanjena do 3%

,
rezimiranje haubice je zavrseno.

Odredivanje rezima haubica u pogledu odredivanja verovatnog skretanja

po daljini (Vd) u ovom slucaju je nepotrebno.
Ukoliko je nadena pocetna brzina odstupila vise od dozvoljenih 3'V<*

od tablicne, obavezno treba izvrsiti gadanje i odrediti srednji pogodak.
posle cega treba proveriti da li je srednji pogodak u smislu rasturanja po-

daljini podbacio kao i pocetna brzina (Vo).

b) Odredivanje velicine rasturanja

295. — Velicina rasturanja odreduje se kod haubica koje imajnj

stvarnu pocetnu brzinu (Vo)
?
umanjenu vise od 3% pocetne brzine (Vo).

predvidenu tablicama gadanja za cev etalon (obrazac).

Gadanje se vrsi u tri pravca gadanja sa po sedam zrna i VII punje-
njem. Za svaki pravac se upotrebljavaju isti element! gadanja pa se me-
renjima iznalazi srednji pogodak, na osnovu kojega se odreduje koefici-

jenat rasturanja, prema uputstvu RAN-008 iz t. 255.

B — Kategorizacija haubice

260. — Kategorizacija haubice vrsi se prema rezultatima dobivenim
rezimiranjem, na osnovu kojih se ustanovila velicina opadanja pocetne-

brzne (dVo) i rasturanja po daljini (Vd). kao i na osnovu tehnickog stanja

ostalih sklor>ova.

Kategorizacija se vrsi po posebnim propisima.
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Prilog 1

P R E G L E D
orudnog RAP-a haubice 105 mm M56

Red.
br.

NAZIV DELA, ALATA
I PR IBORA

Kolic.
OZNAKA
DELA

4

SMESTAJ Slika NAMEN

A

1 2 3 5 6 7

1 TEHNlCKA knjizica

t

2

\ — Pravila i rablicc

TS-62 U sanduku 5,AA Za evidenciju

oruda

2 TABLICA gadanja za ha-

ubicu 105 mm M56
I VTI-TC,

A257
U sanduku Za koristenje pri

gadanju

3

1

HAUBICA 105 mm M56
knjiga I, opis, rukovanje i

odrzavanje

i

1 TS-I-B250 U sanduku Za izucavanjc

4 IGLA udarna

|

I

I

1 — Rezervni

B2I0-14101
34- 182-8

A

delovi

U sanduku 5,L Za zanienu

5 OPRUGA udarna 1 B210-14102
34-1 81-9A

U sanduku 5J Za zamenu

6
: „ 1

CETKA za ciscenje zat-

varaca

1

C — Alat i pi

B 102-38500
A994-1744

:ibor
'

|

U sanduku 5,1

:

Za ciscenje zatva-

raca i njegovog le-

zista

7, CETKA cistilica 1 B2 10-32000
35-251 -OA

U kutiji

stita

Za ciscenje cevi

8 DRSKA cetke cistilice,

trodelna

I B2 10-32500 U navlaci

36-124-5A B3-22225 1

9 FENJER, artiljerijski 1 B416-52000
Al 12-16051

U navlaci 5,E Za rad nocu

10 STAKLO vratanca fenje-

ra 89 x 120 2 mm, pro-

zorsko

1

1

B4 16-52008 U fenjeru

i

*-
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Red.

br.

•

NAZIV DELA, ALATA §
I PRIBORA £

OZNAKA
DELA

o » r T~*OTA TSMES TAJ blika XT \ X X T2 M \N AM L JN A

2 I 3 4 5 6 7

11 STAKLO bocnih strana 2

ra 68 98 < 2 prozorsko

B4 16-52009 U fenjeru
1

12 IZBIJAC zrna-granata 1 B2 10-33000
3 5-25 1-5

A

i

U kutiji

stita

|

7/a 17I11 ifini p Tflcri

ljenih granata i

zrna

13 IZV'LAKAC, rucni 1 B 1 02-40000
A994- 1 743

U sanduku

i

5,F 1 Za izvlacenje za-

glavljenih caura

14 KANTICA za topovsko

j

ulje 0,5 kg
1 B4 16-53000

Al 14-29249
U sanduku

15 KANTICA za dizel go-
m 1

rivo 1 kg

1341 6-53 100
Ail*) ^lAl 1

U sanduku 5,S
|

1

16 KLJUC tempirni M14 1

I

B2 10-34000
B3-221 1

1

U sanduku Za tempiranje i

pouesavanje upa-
ljaca

17* * KLJUC tempirni M23 1 B2 10-34 100
B2-27448

U sanduku

1

18 KLJUC za navrtanje upa-

ljaca Ml

8

1 B2 10-34300 U sanduku Za namestanje i

skidanje upaljaca

1
1 V JS-WlN^l rtV— OUVU/I11 hd

kukom
2 B4 16-54000

Al 13-29145
U sanduku

1

Za izvlacenje hau-

bice na teskom te-

rcnu

20 KUTIJA za topovski pod-

maz 0,5 kg

1 B4 16-53200
A 114-29123

U sanduku 5,N

21 KUTIJA za tovotnu mast

3 5 kg

1 B 102-41 300
Al 14-29123

U sanduku 5,0

22 KUTIJA za tehnicki va-

zelin 0,150 kg
1 B 1 02-4 1 400

A 1 14-29253
U sanduku 5,R

i

23 LAMPA, dzepna 1 B 102-46000

Al 14-29263
U sanduku 5,B

l

i

-
i

24 SIJALICA 2,5 V 2 B 1 02-46002 U sanduku

25 ULOZAK, suvi elemenat 1 B 102-46003

A 114-29264
Lampa
dzepna

26 NAVLAKA piketa 1 B41 6-48 100

B 1-22228
Na haubici

sa piketama
Za cuvanje piketa

27 NAVLAKA za usta cevi 1 B2 I 0-34600
B2-22095

Na ustima

cevi

Za zastitu usta

cevi
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Red.

br.

NAZIV DELA, ALATA
I PRIBORA

OZNAKA
DELA SMESTAJ Slika N A M E N A

I 2 3 4 |
5 6 7

28 NAVLAKA za prednji 1 B210-34700 Na haubici Za zastitu haubice

dec haubice Bl-22184 Pn marsu

29 NAVLAKA za zadnji deo 1 B2 10-34800 Na zadnja- Za xastitu xadniaka

haubice B2-22200 ku ccvi eevi

30 NAVLAKA za drsku ci-

stilice

1 B2 10-34900

B3-22225
1

Na haubici

trodel-

nom drskorn

cistilice

Za cuvanjc dr§ke

cistilice

11 l OPAL]AC dugacak ku- 1 B41 6-57000

deljni Al 13-29144
U sanduku 5 ?Z Za opaljivanje ha-

ubice iz zaklona

32

33

OPALJAC kratak kudeljni 1 B4 1 6-57200

A 1 1 3-203 1

7

U sanduku 5,V Za opaljivanje hau-

bice pri gadanju

PLATNO prostirno za

alat

1 B 102-48400 U sanduku
|
5,C

Al 1 3-29345
1

\

Za rasporcd alata

pri radu
•

34 PTKET dvodelni 1 2 B 102-49000
36-1 24-2A i

36-I23-2A

U navlaki
|

Za pomocno nisa-

i obclezavanje

35 PUMPA tekalemit sa pan- 1 B21 0-36000

cirnim crevom |
B3-22079

,

U sanduku
i G

Za podmazivanje

36 RUKAVICA za punioca,

desna

1 B J 02-48500
All 3-29265

U sanduku 5, D Za zastitu punioca

pri punjenju

37 SANDUK orudaog kom-
pleta §irine 360, duzinc

640, visine 245 mm, sa

uloscima

1 B21 0-37000 Na vozilu Za cuvanjc rczerv-

nih delova, alata i

pribora orudnog
RAP-a

38 TORBA za odvozne ko- 1

nopce, platncne !

B2 10-40000 U vozilu

39 VILJUSKA za iskljuci-

vanje izravnjaca

2 B2 10-38500 U sanduku 5, A Za ogranicavanje

snage opruga iz-

ravnjaca

40 ZBIJAC 1

1 B2 10-39000

B3-2200

1

Na haubici Za potiskivanjc zr-

I na — granate u le-

zistu

41 DALJINAR „DSH-2" ] C42I
34-296-3

Na haubici Za zauzimanje cle-

menata za gadanje

42 PRODUZNIK panorame 1 C42 1 - 1 8000
35-230-7

U sanduku

H TS-1I B-2I0 209



Red. • NAZIV DELA, ALATA 'M
br. I PR I BORA

OZNAKA
DELA ' SMESTAJ

\
Slika NAMENA

1

43 NAVLAKA za daljinar

3

I

5 7

C42 1-50000 Nadaljinaru
B2-22 1 76

44 KYADRANT M50, 1 C565 *

1 '6400 sa kutijom ' 33-230-N i

'

!
' 113-29615

U sanduku
5, U

Za tacna gadanja i

proveravanje hau-
1 bice

45 PANORAMA A 156A sa

j

kutijom
1 C40S

36-69-7A j

34-371-4

Na orxidu Za nisanjenjc

46 CETKA za ciscenje op-
tike, meka

I C408-5 1 000
34-372-3

i

U kutiji

panorame
Za ciscenje pano-
rame i durbine

47 KOZA ielenska ili FLA-
NEL 15 15 cm

1 C388-52000
ili

C388-530O0

U kutiji Za brisanje optike
nisanskih sprava

48 KUTIJA za varu i jclen-

sku kozu
1 C388-54000

1 U sanduku
A 114-29253'

49 NAVLAKA y.a kutiju pa- 1

norame
(

C408-52000
B2-220S8

Na kutiji

panoramc
Za zastitu kutije

panorame

50 ODVRTKA za nisansku

1

spravu, kombinovana
j

C408-53000 U kuriji

34-272-7
| panoramc

Za podesavanje ni-

sanskc sprave

51 i VATA paketic od 10 gr 1
|

C3 88-55000 U kutiji

114-29253
Za ciscenje optike
nisanskih sprava

*

52 DURBIN protivtenkovski

„PTD" sa kutijom
1

1 C374 1

33-196-9 i i

34-373-!

Na orudu Za pt gadanja

53 PRIBOR za osvctliavanje

nisanskih sprava ..PO-6"
|

1

j

j

U vozilu

54 CHKIC od 1 kg
1 Al 14-29360 U sanduku

(

1

|

5, H

55 1 ODVRTKA 3 132 mmJ i

sa drskom
1 B4-2205 7 U sanduku 5,K

56 ASOV sa drskom 2 30266 U vozilu

57

i

MRE2A maskirna „R"
,
2

2,5 10 m
|

U navlaci

-
i
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Red. NAZIV DELA, ALATA § OZNAKA
SMBSTAJ Slika N A MEN A

br. I PRIBORA •/ DELA

I

i

2 3

58 MREZA maskirna ..L A" I

10 10 m

59 MRK/.A maskirna ..U" I

6 8 m

6

U navlaci

U navlaci

60 NAVl.AKA za maskirna I

mfeze

U vo7ilu

61 PIJUK sa drSkom I 31-3722 Na haubiei

62 SEKIRA sa dr/aljom 1 30-2886

Za ukopavanje

I

14*

4
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Prilog 2

P R E G L E D
baterijskog fcompkta RAP-a (RK-55-61) haubice 105 mm M56

Red.
br.

NAZIV DEI.A j ALATA ~ OZNAKA
I PRIBORA DHLA N A M E N A

I

4

A — l.itc-ratura i dokumenracija

m

SEMA podniazivanja.
zidna

4

7

2 KNJJZICA kompleia
garnitura

2 TS-90

3 TABI.ICA gadanja v.a ha- I VTI-TC,
' ubicu 105 mm A-257

4 HAUBICA 105 mm M56
knjiga I, opis, rujcp.vanjc i

odrlavanjo

I TS-I-B2I0

I IALTBIc;A 105 mm M56
knjiga IV, deo I, sledova-
nje rezervnih delova. alata
i pribora za I i II stepen
I'drzavunja

I TS-IV I,

I B2I0

6 fGLA uciar na

7 OPRUGA udarrta

8 PLQCA osloha

9 UDAKAC

6,AN

B — Rezervni delovi

3 B2 1 0-14101 U sanduku 6, B
34- 1 8 2-8

A

2 B2 1 0-1 41 02 U sanduku 6,B
34- 1

81 -9

A

1 B2 1 0-1 41 03 U sanduku 6. G
34- ! 82-OA

I B21 0-141 05 U sanduku 6, P
34-1 81 -8

A

10 2AVRTANJ M5 zuba iz- 4 A2 1 0-1 43 I I U sanduku 6, B
bacaca 34_I 8.V0A
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J
Red. NAZJY DEL \, AL.-Vl A ~
hr.

I

I PR IBORA

I
l ZUB izbacaca, goritji 1

OZNAKA
DELA SMESTAJ Slika N A M E N A

4 7

B210-14312
34-182-5A

U sanduku 6, B

12 ZUB izbacaca, donji 1 A2 1 0-143 1.3 U sanduku 6, B
34-1 82-9

A

13 ClVlJA rucice za oktda-

nie obaraca

4 B2I0-I4402 U sanduku 6. B Za utvrdivanje oba

35-241- 1 A raca

16

17

18

19

14 KIDAC 1 B21 0-1 4406 U sanduku 6, B
34-182-1

A

15 OPRUOA okidaea

25

2 B21 0-1 4407 U sanduku 6, B
34- 1 82-2

B

OPRUGA kocnice rucice 2

za pokrctanje zatvaraca
,

B21 0-1 4506 U sanduku
34-I8I-3B

6, B

OSIGURAC opruzni

caure osovine

B2I0-I4507 U sanduku 6, B
34-1 80-2

A

CEP otvora za kontrolu i

dolivanje tecnosli u hidra-

uliSnoj kocnici

B2 1 0-1 5003 U sanduku 6, B
34-58- I

A

PODLOSKA cepa otvor-

ra za kontrolu i dolivanje

tecnosli u hidraulicnoj

kocnici

B21 0-1 5005

3 4- 5 8- 2

A

U sanduku 6, B

20 ZAPT!VAC cepa otvora

za dolivanje i kontrolu ko-

lieine tecnosti u hidraulic-

noj kocnici, gumeni

4 B2 1
0-1 5007 U sanduku

34-58-3A

6, B

21 ODBOJNIK zadnjaka ce- 2 B21 0-1 6006 U sanduku 6, C
vi, ffumeni 35-224-6A

22 ZAVRTANJ M10 gurrte- 4 B210-I60I2 U sanduku 6. B

nog odbojnika zadnjaka 35-224-5A 1

23 ClVIJA prstcna tela ven- I B2 1 0-1 9303 P sanduku 6, B

m ' 34-2-3A

24 NAVRTKA M24 1,5 I B21 0-1 9305 U sanduku 6, B

mm tela ventila, bronzana 34-2-9A

PRSTEN za pritezanje

zaptivaca ventila, ispup-

cen, 21 12 4 mm.
bronzani

I B2 1 0-1 9306

34-2-5A
U sanduku 6, B
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i

26

28

I PRIBORA

PRSTEN za pritezanje
zaptivaca Ventila, izdub-
ljen 21 \ 12 4 mm,
bronzani

27 PRSTEN rc!a vendla
16 - 10 :•. 7 mm

YENTIL povratnika —
telo

29 ZAPTIVAOventiIa ? 2l

.< 1 2 v
< 3 mm, gumeni

4

1 B21 0-1 9307
34-2-7A

30 BOCA za komprimirani
azot od 150 arm, zapre-
mina I 3,4 1, celicna

132 10- 1 93 J

1

34-2-6

A

U sanduku

C — Alat i pribor

!! 21 0-30000

B 3-2723

5

Van san

duka

6

U sanduku 6, B

B2 10- 1930S U sanduku 6,13
3 4-2-4

A

B210-I9309 U sanduku 6, R
34-2-SA

6, B

Za komprimirani
azot

31 CRHVO pancirno 1 B2 10-3 1000

B 3-27256
U sanduku 6, AJ Za punjenjc povra-

tnika izravnjaca

azotom

32 ZAPTIVAC pancirnog 2 B 102-37003
creva 20 > 13 • 8 mm,

, A 1 14-29237
kozni

U sanduku 6, B

33 KONTROLNIK izlaza

vrha udarne igle

i 15210-34500

B4-22059
U sanduku 6, O 2a proveravanje iz-

izlaska udarne iglc

34 LAMPA dzcpna i B 102-46000
A 114-29263

*

U sanduku 6, F

35 SIJALICA 2,5 V 2 B 102-46002

i

36 UL02AK, suvi elemenat 1 B 1 02-46003
Al 14-29264

37 LEYAK sa sitom za doii-

vanjc tecnosti :

1 B 1 02-41 900
Al 13-8131

U sanduku 6 S
AL Za dolivanjc tec-

nosti

38 MANOMETAR za me-
renje pritiska od 160 atm

1 SI 02-47000

Al 14-2931

3

U sanduku 6, H Za merenje pntiska
azota

39 PLATNO prostirno za
alat l

1 B 1 02-48400
Al 13-29345

U sanduku 6,AM Za rasporcd alata

pri radu

40 PLOCA za proveravanje 1
1

;
B2 10-3 5000
B4-22196

j

U sanduku
•

6,T Za proveravanje ni-

sanskih sprava
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1

5 6

41 SANDUK za delove ba-

terijskog kompleta sir.

360, duz. 640, vis. 245

mm sa uloscima

I B2 10-3 7200

4- SUD za tecnost od 0.5 1, 1 B102-41950

sa podelom (merica) Al 14-208

6,AK Za merenje tecno-

sti

43 SUDOVI za smestaj me-

secnog utroska podmaza

komplet br. 3

1

Za cuvanje maziva

i sredstava za pu-

njenje hidraulicnc

kocnicc i povratni-

ka

44 TERMOMETAR za me-

renje temperature baryta

1 ' B2 10-38000 U sanduku

45 TROJNIK, krstatsta sla- 1 I

J**^"!']^

U sanduku 6,AB

46 ZAPTIVAC ventila i Ot-

vora za manomctar 19 /

ft
•• 5 mm lazni

; 3 B 102-53 1 03 U sanduku
1 Al 14-8230

47 LIBELA sa kucistem za 4

daljinar „DSH" ,

C42I- 13301

34-309-8

U sanduku 6,B

48 KOZA jclenska ill fhotel,

1 5 1 5 cm
388-52000 U kutiji

za vatu

Za brisanje uptike

nisanskih spra\'a

49 KUTIJA za vatu i jelcn-

sku koiu

1 C3 88- 54000

A 1 14-29253

U sanduku
1

6,A11

50 I VATA 1 gr — paketic |
1 C388-55000 U kutiji

za vatu

Za ciscenje optike

nisanskih sprava

51 PRIBOR za osvetljavanje 1 „PO-6

nisanskih sprava

52 CEKIC od 1 kg. cinkani I Al 14-29361 U sanduku 6,AF

53 IZBIJAC 3

eclieni

1 10 mm.
_ , . ,

, U sanduku , , \

1

1

Al 14-23881 D)AA

54 IZBIJAC 5 110 mm, 1 Al 14-13882

eelieni

U sanduku 6.AA

55 IZBIJAC 8 • 110 mm,
eelicni

1 Al 14-22026 U sanduku 6,AA

56 IZBIJAC mesingani, 8 1 Al 14-29314 U sanduku

100 mm I

6,AA
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I

57 IZBTJAC mesineani.
12 120 mm

3

f B4- 22027 L> sanduku 6.AA

58 K I. ESTA 7.a ekserc du-
zinc 195 mm

A
I
14-29334 U sjinduku 6,V

59 KLbSTA kombinovana,
duzine I 90 mm

050-B2O0

J US-KG
U sanduku 6,Z

60 KLJUC. pr.desavaiuci

duz. 250 mm
I A

I
13-16606 U sanduku 6,K

6! KLJUC, podesavajuci
duz. 180 mm V sanduku 6,D

62 KLJUC cevasri sestouga-
I

oni, dvostrani, 41 36
mm

B2 10-50001

B4-22032
U sanduku 6,U Za podesavanjc

gibnjeva i navrtkc

rukavca

03

64

KLJUC sa pravougaomm
ispustima

KLJUC cevasli. scstouga-
OJli, dvostrani

65 KLJUC 7g]obasci sa cci-

vrtasrim otvorom

B2 1 0-50002
B4-22063

B2 10-50005
B4- 22050

B2 1 0-50007
133-22041

U sanduku 6.A Za navrcku kuglc
Ixilama

U sanduku 6,AC Za poklopac lezis-

ta rarnena tjgrlicc

U sanduku 6.S

66 KLJUC kukasti

Ventila hidraulicnc
kocnice povrarnika
i izravnjaca

67 K LJ U C makazasti. sa

bradavicama

I B2 10-50008

B3-22048

I B 102-59009
All 4-8?

I 2

U sanduku 6,AG

U sanduku (>,AO

Za navrtke cilindra

hidraulicne kocnice

Za podesavanje za-

ptivatra povratnika
i kocnice

68 KLJUC kukasti
I #210-50010

27418
U sanduku Za kuiije za zapti-

vanje kocnice i po-
vramika

69 KLJUC dvostrani okasti-
kukasti

1 &2 10-500!

I

B4-22025
U sanduku 6\AE

70 ODVRTKA US
mm. sa drskom

Za uredivac trza-

nja i navrrku kem-
ira-klipniacc

00 I A
1
14- 1 6280 U sanduku 6,M

71 OD\'RTKA 3 132 mm, I B4-22057
sa drskom

U sanduku 6,]

,

72 ODVRTKA dvosirana
J B4-22071 U sanduku

sir. 5,8 mm 6,N

73 POLUGA za cevasre klju-

ceve
I 132 1 0-500 1 4 U sanduku 6,AD

B4-22I99

74 TURPIJA pnluokrugla,
300 mm sa drskom

I A
I
14-29336 U sanduku 6,1

75
|

ZAVRTANJ za skidanje
tockova

I B2I0-5O0I6 U sanduku 6,1 Za skidanje toc-

knva
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KLJUC dvostrant, ceva

sti sa sesiougaonim otvo

rom 41 36 mm

KLJUC sa pravouglim is

pustima

3 KLJL'C ccvasti brada

vicama

4 KLJUC kukasti i viljus-

kasti

"3

U
Oznaka i skla

disni broj

4

B2 10-50001

B4-22032

1 B2 1 0-50002
B4-22063

B2 10-50OO3

B3-22028

B2 1 0-50004
132-22077

Slika

A"

C I

I.")

X A M E N A

6

Za navrtku oikavca i oa li-

ra uredivaea gibnja

Za navrrku kugle balansa

Za navrtku stoiera Iafeta

i navrtku osovine kraka

f.K" Kukasti dco za poklopac

locka i viljuskasti 80 mm
/.a navrtku eksccritricne

caure nos'aca rukavca

KLJU(5 ccvasti sa Sesto-

ugaonim otvorom 32*5 mm

KLJUC zglobasti sa eet-

vrtastim otvorom i cetvrL-

kum L0 10 mm

B2 10-50005

B4-22050

B2 I 0-50007

B3-2204I

v

Za navrtkc poklopca le&i5-

Ut ramcna zadnje ogrliee

Za vcntil hidraulicne koc-

hkx\ povratnika i izrav-

njaca (sa cetvrtastirn ot-

vorom) i uredivaea vraca-

nja (sa ccTvrtkom .' 10 10

m m

7 KLJUC kukasti

8 KLJUC makazasti, *a bra

davicafna

9 1 KLJUC

1

B2 10-50008
B3-22048

B 102-59009
Al 14-8312

! B2 10-50009
B4-22054

Q* Za navrtkc cilindra koc-

nicc- i povratnika

Eu

J" Za produznik klipnjace

kocnice



Red. NAZIV DELAj ALATA
br. T PRIBORA

10

1

1

12

.1

KLJUC dvostrani, masin-
ski 41 50 mm

KLJUC kukasti

KLJUC dvostrani, okasti

i kukasti

KLJUC cevasti sa brada-
vicama

14 KLJUC

3

Oznaka i skla-

disni broj

1 B210-50006
B2-22036

1 B2 10-500 10

27418

B2 1 0-500 1
I

B4-22025

1 B2 10-500 12

1 B2 1 0-500 1

3

Slika N A M E N A

R

L"

P"

Za navrtkc klipnjaca hi-

draulicnc kocnicc i po-
vratnika

Za kutijc zaptivanja koc-

nicc i povratnika

Za navnku kontraklipnja-
cc (okasti dec) i zupcanik
uredivaea duzine rrzanja

i'kukasti deo)

MNU
Za ublazivaC vracanfa

B ki

Za namestanje cocka

16

15 POLUGA spoljni precnik 1 B2 10-5001

4

15 mm, dugine 420 mm B4-22199

POLUGA

1 7 ZAVRTANJ sa eetvrtkom
30 30 mm

I B2 10-500 1

5

B2 10-500! ft

B4-22053

v>S
u Za okretanje cevastih klju-

ceva

,.M
fcL Za podesavanje urcdivaca

du2ine trzania

.,11" Za skidanje tocka
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